Al

(12) DEMANDE INTERNATIONALE PUBLIEE EN VERTU DU TRAITE DE COOPERATION
EN MATIERE DE BREVETS (PCT)

(19) Organisation Mondiale de la Propriété
Intellectuelle
Bureau international

(43) Date de la publication internationale

26 septembre 2002 (26.09.2002)

PCT

0 OO0

(10) Numéro de publication internationale

WO 02/074523 Al

(51) Classification internationale des brevets’ :
B29D 23/20, B29C 43/18, 43/08

(21) Numéro de la demande internationale :
PCT/FR02/00950

(22) Date de dép6t international : 18 mars 2002 (18.03.2002)
(25) Langue de dépot : francais
(26) Langue de publication : francais
(30) Données relatives a la priorité :

01/03706 19 mars 2001 (19.03.2001)
60/355,614 6 février 2002 (06.02.2002)

FR
Us

(71) Déposant (pour tous les Etats désignés sauf US) : CEBAL
SA [FR/FR]; 98, boulevard Victor Hugo, F-92115 Clichy
(FR).

(72) Inventeurs; et

(75) Inventeurs/Déposants (pour US seulement) : GRUAU,
Bertrand [FR/FR]; La Grange au Loup, Rue du Marais,
F-51800 Verdun (FR). ZAKRZEWSKI, Hervé [FR/FR];
38, rue de Blamont, F-55100 Verdun (FR). BOSSHARDT,
Michel [FR/FR]; 39, rue Camille Margaine, F-51800
Sainte-Ménéhould (FR).

(74) Mandataire : FENOT, Dominique; Pechiney, 217, Cours

Lafayette, F-69451 Lyon 06 (FR).

(81) Ktats désignés (national) : AE, AG, AL, AM, AT, AU, AZ,

BA, BB, BG, BR, BY, BZ, CA, CH, CN, CO, CR, CU, CZ,

DE, DK, DM, DZ, EC, EE, ES, FI, GB, GD, GE, GH, GM,

HR, HU, ID, 1L, IN, IS, JP, KE, KG, KP, KR, KZ, L.C, LK,

LR, LS, LT, LU, LV, MA, MD, MG, MK, MN, MW, MX,

MZ, NO, NZ, OM, PH, PL, PT, RO, RU, SD, SE, SG, SI,

SK, SL, TJ, TM, TN, TR, TT, TZ, UA, UG, US, UZ, VN,

YU, ZA, ZM, ZW.

[Suite sur la page suivante]

(54) Title: PLANT FOR PRODUCTION OF FLEXIBLE TUBES MADE FROM PLASTIC WITH MOULDING OF THE HEAD
ON TOP OF THE SKIRT CARRIED OUT BY CONTINUOUSLY MOVING TOOLS

(54) Titre : ATELIER DE FABRICATION DE TUBES SOUPLES EN MATIERE PLASTIQUE AVEC MOULAGE DE LA TETE
SUR LA JUPE EFFECTUEE PAR DES OUTILLAGES EN MOUVEMENT CONTINU

30
5 | T
\ % i
300 7 E. 240 110

100

o (57) Abstract: Plant for the production of flexible tubes (5), comprising a skirt (1), a head with a neck and a shoulder connecting

said neck to said skirt. Said plant comprises a first zone for the production of said skirts, a second zone for the production of the
~f {lexible tubes, a third zone for the finishing of the flexible tubes produced as above, a first transport means (100), for transporting
I~ said skirts in a continuous movement from said first zone to said second zone and a second transport means (300) for transporting
Q in a continuous manner, synchronised with the previous movement, said tubes from said second zone to said third zone. The second
e zone comprises a third transport means (10) for transferring the dies (210) in a continuous movement, synchronised with that of the
& first transport means (100) and with that of the second transport means (300), charging means (280) for charging the skirts (1) on the
O dies (210), associated with the synchronised movement of said first and third transport means and discharging means for releasing the
g dies (210) from the tubes (5) which top them, associated with the synchronised movement of said second and third transport means.

[Suite sur la page suivante]



WO 02/074523

ANV 00O O O

(84) Ktats désignés (régional) : brevet ARIPO (GH, GM, KE,
LS, MW, MZ, SD, SL, SZ, TZ, UG, ZM, ZW), brevet
eurasien (AM, AZ, BY, KG, KZ, MD, RU, TJ, TM), brevet
européen (AT, BE, CH, CY, DE, DK, ES, FI, FR, GB, GR,
IE, IT, LU, MC, NL, PT, SE, TR), brevet OAPI (BF, BJ,
CF, CG, CI, CM, GA, GN, GQ, GW, ML, MR, NE, SN,
TD, TG).

Publiée :
— avec rapport de recherche internationale

En ce qui concerne les codes a deux lettres et autres abrévia-
tions, se référer aux "Notes explicatives relatives aux codes et
abréviations" figurant au début de chaque numéro ordinaire de
la Gazette du PCT.

(57) Abrégé : Atelier de fabrication de tubes souples (5) comportant une jupe (1) et une téte munie d’un goulot et d’une épaule reliant
ledit goulot a ladite jupe, ledit atelier comportant une premiere zone étant affectée a la fabrication desdites jupes, une deuxieéme zone
étant affectée a la fabrication des tubes souples, une troisieme zone étant affectée au parachévement des tubes souples ainsi réalisés,
un premier moyen de transfert (100), transférant en mouvement continu lesdites jupes de ladite premiére zone vers ladite deuxieme
zone, et un second moyen de transfert (300) transférant, en un mouvement continu synchronisé avec le précédent, lesdits tubes de
ladite deuxiéme zone vers ladite troisiéme zone. La deuxieme zone comprend un troisiéme moyen de transfert (10) transférant les
poingoins (210) en un mouvement continu synchronisé avec celui du premier moyen de transfert (100) et avec celui du deuxieme
moyen de transfert (300), des moyens de chargement (280), chargeant les jupes (1) sur les poingons (210), associés au mouvement
synchronisé desdits premier et troisiéme moyens de transfert, et des moyens de déchargement, libérant les poingons (210) des tubes
(5) qui les coiffent, associés au mouvement synchronisé desdits deuxieme et troisieme moyens de transfert.
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ATELIER DE FABRICATION DE TUBES SOUPLES EN MATIERE PLASTIQUE AVEC
MOULAGE DE LA TETE SUR LA JUPE EFFECTUEE PAR DES OUTILLAGES EN
MOUVEMENT CONTINU

DOMAINE TECHNIQUE

Linvention concerne un atelier de fabrication de tubes souples destinés a
stocker et distribuer des produits fluides & pateux, tels les produits cosmétiques,
les produits pharmaceutiques, les produits dhygiene  ou les produits
alimentaires. Les tubes souples concemnés présentent une téte en matiére(s)
plastique(s) et une jupe cylindrique (axisymétrique ou non) comportant
essentielement une ou plusieurs couches en matieres plastiques,

éventuellement avec une fine couche métallique intfermeédiaire.
ETAT DE LA TECHNIQUE

En général, un tube souple est réalisé par assemblage de deux pieces
fabriquées séparément: une jupe souple cylindrique de longueur donnée
(typiguement 3 a 5 fois le diamétre) et une téte comprenant un goulot avec
orifice de distribution et une épaule reliant ledit goulot & la jupe cylindrique. La
tate en matigre(s) plastique(s) peut étre moulée séparément puis soudée sur
une extrémité de la jupe mais celle-ci est avantageusement moulée et soudée
de facon autogéne & la jupe en utilisant soit une technique de moulage par
injection (FR 1 069 414} soit une technique de moulage par compression d'une
ébauche extrudée (FR 1324 471).

Dans ces deux techniques, la jupe est emmanchée autour d'un poingon, une
de ses exirémités dépassant légérement de l'exirémité du poingon, ladite
exirémité de poincon servant de moule pour la réalisation de la surface interne
de la téte de tube (intérieur de I'épaule et du goulot). Dans ces deux
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technigues, on ufilise une matrice qui vient se plaguer conire l'extrémité du
poincon, 'empreinte de cefte matrice définissant la surface extérieure de
'épaule ef du goulot. La différence principale enfre ces procédés réside dans
le fait que ces outillages sont d'abord plaqués fermement I'un conire l'autfre
avant linjection de la matiere plastique dans le premier cas et que c'est leur
rapprochement mutuel gui entraine Io.compression d'un ébauche extrudée

dans le second cas.

Dans les deux cas, l'exirémité de la jupe débordant du poingon est
emprisonnée dans la cavité délimitée par 'extrémité du poinc;on et 'empreinte
de la matrice. La matiére plastique - sous leffet de linjection ou sous celui de la
compression - vient au contact de l'exirémité de la jupe ef, se trouvant a une
température supérieure & leurs points de ramollissement Vicat respectifs, ies
matiéres plastiques de la téte et de la jupe se soudent infimement entre elles
sans autre apport de chaleur ou de matiere. Aprés un léger maintien sous
pression {de l'ordre de quelgues secondes) ef refroidissement, la téte est

moulée dans les dimensions voulues et soudée fermement & la jupe.

PROBLEME POSE

Les techniques précédentes, apparues ilya une cinquantaine d'années pour
lo premiére et une guarantaine d'qnnées "pour‘ la seconde, ont été
régulierement perfectionnées. Elles permettent d'afteindre & I'heure actuelle |
des cadences de fabrication voisines de 200-250 unités par minute. Mais il
semble que l'on arrive maintenant en limite et qu'une augmentation sensible
des cadences de production (au-deld de 250-300 unités par minute) ne peut

plus éire obtenue parune simple adaptation des dispositifs existants.
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La demanderesse a donc cherché & réaliser un nouvel atelier de fabrication
de tubes souples congu pour obtenir dans des conditions économigques

acceptables des cadences de production significativement supérieures.

OBJET DE L'INVENTION

L'objet selon linvention est un atelier de fabrication de tubes souples
comportant une jupe et une t6te munie d'un goulot et d'une épaule refiant
ledit goulot & ladite jupe, ledit atelier comportant frois zones opérationnelles
distinctes, | |

- la premiére zone éfanf affectée a la fabrication desdites jupes, comprenant
typiguement un dispositif de mise en forme d'un long manchon cylindrique en
sortie duguel les jupes sont découpées dans le manchon & la longueur voulue,
- la deuxiéme zone étant affectée & la fabrication des fubes souples,
comportant au moins un dispositif de fabrication d'ébauches en matiere
plastique et plusieurs dispositifs de moulage des tétes par compression desdites
ébauches, chague dispositif de moulage comprenant une matrice et un
poingon, chagque poingon &tant muni avant moulage d'une desdites jupes de
telle sorte que, une fois moulée, la téte est soudée & ladite jupe,

- la troisieme zone étant affectée au parachévement des tubes souples ainsi
réalisés,

ledit atelier comprenant égolemen’r

- un premier moyen de transfert, transférant en mouvement continu lesdites
jupes de ladite premiére Zone Vers ladite deuxieme zone,

- et un second moyen de fransfert fransférant, en un mouvement continu
synchronisé avec le précédent, lesdits fubes de ladite deuxiéme zone Vers
ladite troisieme zone,

ledit atelier étant caractérisé en ce que la deuxiéme zone comprend un
troisisme moyen de fransfert transférant les poingons en un mouvement

continu synchronisé avec celui du premier moyen de transfert et avec celui du
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deuxiéme moyen de transfert et en ce que la deuxiéme zone comprend
également des moyens de chargement, chargeant les jupes sur les poingons,
associés au mouvement synchronisé des premier et froisieme moyens de
fransfert, et des moyens de déchargement, libérant les poingons des tubes qui
les coiffent, associés au mouvement synchronisé des deuxieme et troisieme

moyens de transfert.

La premiére zone comprend typiquement un dispositif de mise en forme d'un
long manchon cylindrique ef des moyens de découpe des jupes dans ce
manchon. Le manchon cylindrique est "long", en ce sens que sa longueur est
significativement plus grande que celle des jupes. Il s'agit par exemple d'un
manchon plastique exirude ou coexirudé, la ou les mcmere(s) plastique(s)
&tant continuellement alimentée(s) par une (plusieurs) extrudeuse(s) a vis. I
peut s'agir également d'un manchon réalisé par roulage et soudage
longitudinal d'une bande comprenant une ou plusieurs couches en matiere
plastiques - et éventuellement une fine couche métallique infermédiaire. On
roule localement la bande pour metire en regard ses bords latéraux puis on
soude lesdits bords latéraux aprés les avoir juxtaposés ou accolés. On réalise

ginsi un long manchon cylindrique défilant dans la direction de son axe.

On effectue ensuite une découpe discontinue de l'extrémité du long manchon
cylindrique pour obfenir une jupe & la longueur désirée, de préférence A l'aide
d'un ou plusieurs outils de découpe. Ces outils de découpe accompagnent le
mouvement d'avance du long manchon cylindrique de tele sorte qu 'ils
tranchent la paroi dudit long manchon cylindrique dans un plan restant
perpendiculaire a 'axe dudit long manchon cylindrique. Une fois découpées,
les jupes restent dans l'axe du long manchon cylindrique et se poussent
mutuellement, sous l'effet de l'avance dudit long manchon, jusqu '& un endroit

oU elles sont prélevées par le premier moyen de transfert.
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Le premier moyen de transfert dispose de moyens de prélévement
individualisés, typiquement des tiges destinées & étre emmanchées par les
jupes, qui se déplacent en un mouvement continu qui leur permet d'arriver au
méme endroit au regard de l'extrémité d'une nouvelle jupe & chague fois que
le long manchon cylindrique avance d'une longueur de jupe. Ledit premier
moyen de fransfert transfere en mouvement continu les jupes de la premiére
sone vers la deuxiéme zone. |l impose chague jupe un mouvement tel que
l'axe de la jupe n'est pas tangent & la trajectoire décrite par ce mouvement.
De préférence l'axe de la jupe reste toujours sensiblement perpendiculaire d
ladite trajectoire. De préférence également, de foc;:on & ce que l'ensemble
des jupes reste dans une position proche d'une position moyenhe, on choisit
des figes de diametre assez proche du diametre de la jupe. De felies figes

seront appelés par la suite "mandrins de chargement™.

La deuxieme zone selon linvention est affectée & la fabrication des tubes
souples. Elle comporte une aire de chargement des jupes sur les poingons,
dans laquelle des moyens de chcrgemen’r agissent enire le premier moyen de
transfert et le froisieme moyen de fransfert, une aire de fabrication d'ébauches
en matiére plastique, une aire de fabrication des tubes par moulage par
compression des tétes sur les extrémités des j.upes emmanchées autour des
poingons, et une aire de déchargement des tubes ainsi réalisés, dans laquelle
des moyens de déchargement agissent entre le troisieme moyen de transfert.
et le deuxiéme moyen de fransfert. Le troisieme moyen de transfert transfére les
poingons dans l'aire de chargement des jupes, 'aire de fabrication des tubes

et I'aire de déchargement des tubes. La description de ces différentes aires

sera détaillée plus loin.

Le deuxiéme moyen de fransfert transfére en mouvement continu les fubes de
la deuxigme zone vers la froisieme zone. Il impose & chaque tube un

mouvement tel que l'axe dudit tube n'est pas tangent & la trajectoire. De
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préférence l'axe dudit fube resie toujours sensiblement perpendiculaire &
ladite trojectoire. Typiquement, ce deuxieme moyen de transfert peut éfre une
chaine continue & godets. Les godets sont des réceptacles creux destinés d
recueilir le tube, leur cavité cylindrique ayant un diométre légérement
supérieur & celui des tubes. Ladite cavité cylindrique est en général munie de
canaux débouchants dans lesquels on fait circuler de l'air soit par aspiration
pour maintenir le tube coaxialement & ladife cavité ou par soufflage pour

éjecter lesdits fubes.

Le deuxieme moyen de fransfert est dit synchronisé au premier moyen de
transfert en ce sens quiil permet de débiter un flux de fubes sortant de la
deuxieme zone identique au flux de jupes entrant dans la deuxiéme zone. De
la sorte, il N'y a ni accumulation ni épuisement du lot de jupes (donc de tubes)
traversant la seconde zone. Pour donner une cerfaine souplesse & la bonne
marche de l'afelier, . les premier et deuxieme moyens de transfert sont
également munis de moyens d'accumulation permettant de confinuer
temporairement (quelgues minutes au plus) une opération amont alors gu'une

opération avale ne peut étre effectuée.

Le mouvement du premier moyen de fransfert, le mouvement du deuxieme
moyen de iransfert et le mouvement du troisitme moyen de transfert sont dits
"continus” en ce sens gu'en aucun moment, nofamment pendant le
chargement des jupes, pendanf la compression de la téte et pendant le
déchargement des fubes, les jupes ou les tubes ne sont maintenus immobiles.
De préférence, le mouvement des matrices est également confinu et suit le

mouvement général imposé par le froisitme moyen de transfert.

La troisisme zone est affectée au paracheévement des tubes. En général, il
reste un certain nombre d'opérations complémentaires & réaliser sur le tube,

une fois que la téte a été moulée sur lextrémité de la jupe. Ces opérations
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peuvent étre: fixation d'une capsule de bouchage, impression de la jupe,
dépot d'un vernis extérieur, etfc... Les postes de parachevement peuvent éire
regroupés dans des dispositifs (par exemple des bouchonneuses) qui sont

alimentés en tubes par le deuxiéme moyen de transfert.
Reprenons en détail la description de la deuxieme zone.

Lla deuxidme zone comprend une aire de chargement dans laquelle des
moyens de chargement transférent en un mouvement continu les jupes de
telle sorte qu'elles quittent le premier moyen de transfert et qu'elles
semmanchent autour des poingons animes du mouvement imposés par le

troisieme moyen de transfert

La synchronisation du mouvement continu des poingons avec celui du premier
moyen de transfert des jupes est telle que, dans ladite aire de chargement, les
poingons et les jupes suivent des trajectoires paraliéles tfandis que leurs axes
arrivent sensiblement en coincidence. Lorsquiils arrivent sensiblement en
coincidence, un moyen de chargement attaché soit au premier moyen de
tfransfert soit au froisieme moyen de transfert, impose @ une jupe un
mouvement relatif de translation axiale en direction du poincon de telle sorte
gue la jupe s'emmanche avec un faible jeu dans le poingon par sa premiére
exirémité ouverte, ladite translation relative étant stoppée lorsque ladite jupe
est presque entiérement emmanchée autour du poingon, une de ses
extrémités destinée & éfre soudée a la téte, débordant de la téte du poingon.
De préférence, ce moyen de chargement est attaché au froisiéme moyen de
fransfert, ce qui permet de conserver une simple chaine & mandrins de

chargement - comme moyen de transfert des jupes.

Dans les cas ol la durée des opérations de moulage est particuliérement

longue (fabrications nécessitant plusieurs compressions  successives, par
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exemple: réalisation de tétes multicouches ou encore surmoulage d'un
bouchon), il est possible de ménager plusieurs troisiémes moyens de fransfert
qui fransférercient chacun une pluralité de poingons et ameneraient Ceux-Ci
dans une méme aire de chargement oU plusieurs moyens de chargement
agiraient simultanément pour alimenter les poingons m0 par les différents
troisiemes moyens de fransfert en jupes du premier moyen de fransfert.
Toutefois, dans le cas le plus fréquent, le temps nécessaire pour la compression,
le maintien sous contrainte et le refroidissement de la féte est suffisamment

court pour qu'un seul troisisme moyen de transfert suffise.

Dans l'aire de fabrication des tubes circulent plusieurs dispositifs de moulage
des tétes animés du mouvement continu du troisisme moyen de transfert. Le
nombre de ces dispositifs est défini en fonction de la cadence visée ef de la
durée nécessaire & la compression et au refroidissement avec maintfien sous
contrainte de la piéce moulée (de I'ordre de quelques secondes, typiquement
5 secondes pour une géométrie courante de téte de tube souple ). Ces
dispositifs circulent en boucle(s) fermée(s) qui ne coincident pas
obligatoirement: la boucle des poingons et la boucle des matrices. Dans l'aire
de fabrication, le poingon et la md‘rrice suivent, grace au troisitme moyen de
transfert, un mouvement général ou global confinu synchronisé avec celui
desdifts premier et deuxiéme moyens de transfert. Ce mouvement est dit
général puisque le poingon et la matrice doivent se déplacer I'un par rapport
& l'autre, d'une part pour effectuer la compression, d'autre part, en fin de
compression, pour la premiére phase du démoulage qui consiste & éloigner la

matrice du poingon restant "coiffé" par le tube.

Les poingons sont mus par le troisieme moyen de transfert qui les fait circuler
dans l'aire de chargement des jupes, dans l'aire de fabrication et l'dire de
déchargement pour retourner vers l'aire de chargement. Les matrices ont un

mouvement imposé au moins dans l'aire de fabrication par le troisitme moyen
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de transfert qui anime le mouvement des poingons mais elles doivent
également, en dehors de la zone de fabrication, s'éloigner suffisamment
desdits poincons pour permettre la mise en place de I'ébauche en matiére
plastique destinée & la compression suivante. De préférence, pour faciliter
lalignement des axes des poingons et de ceux des mairices, les matrices
restent solidaires du troisiéme moyen de fransfert méme en dehors de la zone
de fabrication. L'éloignement relatif des poingons par rapport aux matrices se

fait suivant une direction perpendiculaire & la direction commune des axes des

' poincons et des matrices et d la trajectoire imposée par le froisieme moyen de

fransfert.

Dans I'aire de fabrication, les dispositifs de moulage comprennent chacun une
matrice et un poingon déjd équipé dune jupe, ladite jupe étant alors
emmanchée autour du poingon, une de ses exirémités dépassant légérement
de la téte dudit poincon. La matrice et le poingon sont alignés suivant leur axe
commun et l'entrefer est occupé par I'ébauche. L'ébauche est une piece en
matiere thermoplastique extrudée que l'on dépose soit dans I'empreinte de la
matrice soit sur l'exirémité du poincon. Le dépot se fait soit au défilé en sortie
d'extrusion - dans ce cas, 'ébauche a une forme compacte de préférence
axisymétrique - soit & l'aide d'un autre moyen de transfert, c'est-a-dire un
quatiéme moyen de transfert transférant les ébauches en un mouvement
continu synchronisé avec le' froisieme moyen de transfert ou encore un
cinquiéme moyen de transfert transférant les ébauches en un mouvement
discontinu, cest-a-dire permettant leur réception dans des récepfacles
immobiles qui sont ensuite mis en mouvement de facon & pouvoir déposer les
&bauches dans l'entrefer du dispositif de moulage md par le troisieme moyen

de transfert.

La t&éte du poincon a une forme destinée A définir la surface intérieure de la

tate de tube. L'empreinte de la matrice définit la surface extérieure de la téte.
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Le poincon est, dans la zone de fabrication, muni de la jupé, emmanchée
autour de Ui sur une hauteur telle que l'extrémité de la jupe dépasse
légérement de la téte de poingon: typiquement, 3 & 4 milimétres au-deld de
I'épaulement servant de base & la forme sensiblement fronconique de la téte
du poingon qui définit la forme de la surface intérieure de I'épaule du tube a
réaliser. De facon & ce que la jupe reste dans cette position jusqu'au moulage,
le poingon est muni d'un ou plusieurs &léments élastiques & déplacement radial
offrant un encombrement cylindrique dont le diametre est, au repos, supérieur

& celui de la jupe.

Lorsque le poincon et la matrice sont alignés, lorsque l'entrefer compris entre la
téte du poincon et lempreinte de la matrice est rempli par I'ébauche, dont la
température est dans le domaine ou légérement au-dessus de la température
de mise en ceuvre, on rapproche le poingon et la matrice, de préférence par
translation relative de l'un vers 'autre le long de leur axe commun. Le moyen
de translation relative agissant sur le poingon (respectivement la matrice) est
associé au troisitme moyen de ftransfert et impose une franslation

perpendiculaire d la frojectoire de la matrice (respectivement du poingon).

Sous l'effet de cette translation 'ébauche se déforme et 'écoulement de la

matiére plastique est guidé par les surfaces libres de l'enirefer résiduel qui

diminue progressivement de volume. Lorsque le poingon et la matrice sont

accolés, ils définissent une cavité de moulage oU l'exirémité de la jupe est
emprisonnée. La matiére plastique de l'ébauche vient au contact de
l'extrémité de la jupe. Les matiéres plastiques de la téte et de la jupe se
soudent infimement entre elles sans autre apport de chaleur ou de matiere.
Elles restent soudées entre elles aprés un léger maintien sous pression et apres

refroidissement.
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La compression entrainant des efforts non négligeables, 'outilage de moulage
qui n'est pas soumis & la translation est de préférence soutenu par un moyen
d'appui sur foute la partie de son parcours pendant laquelle 'auire oufilloge

de moulage se rapproche puis reste solidaire.

La deuxidme zone comprend également une aire de déchargement dans
laquelle des moyens de déchargement fransférent en un mouvement continu
les tubes emmanchés autour des poingons, animés du mouvement imposé par

le troisime moyen de transfert, vers le deuxiéme moyen de fransfert.

La synchronisafion du mouvement continu du froisiéme moyen de fransfert
avec celui du deuxigme moyen de transfert est telle que, dans ['aire de
déchargement, les poingons munis des tubes et les godefs suivent des
trajectoires paralléles tondis que leurs axes arrivent sensiblement en
coincidence. Lorsquiils arrivent sensiblement en coincidence, un moyen de
déchargement attaché soit au troisieme moyen de transfert soif au deuxieme
moyen de transfert, impose aux tubes un mouvement relatif de translafion
axiale en direction du godet de telle sorte que le tube est recueilli dans la
cavité du godet. De préférence, ce moyen de déchargement est atfaché au
moyen de transfert des poingons, cé qui permé’r de conserver une simple

chaine & godets comme deuxiéme moyen de fransfert.

La synchronisation sous-entend le fait que le flux des tubes sortant de la
deuxiéme zone est égal au flux des jupes entrant dans la deuxiéme zone. Rien
ne s'oppose, dans les cas oU les opérations de moulage sont particulierement
longues, & ménager plusieurs troisiemes moyens de fransfert qui transféreraient
chacun une pluralité de poingons et améneraient ceux-ci dans une méme aire
de déchargement oU plusieurs moyens de déchargement agirdient

simultanément pour dévétir chague poingon de chaque boucle et alimenter le
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deuxiéme movyen de fransfert en tubes provenant des divers froisitmes moyens

de transfert.

Lorsqu'ils sont attachés au troisisme moyen de fransfert, les moyens de
chargement et les moyens de déchargement peuvent coincider en des
moyens capables d'effectuer une translation relative dans les deux sens,
remplissant ainsi les deux fonctions. Toutefois, de préférence, les jupes étant frés
souples et difficiles & manipuler par leur paroi cylindrique, on utilise deux
movyens différents: le premier est par exemple un doigt (ou une fourche)
pousseur, poussant une exirémité de la jupe vers le poingon et le deuxiéme
peut tout simplement comprendre une candlisation ménagée dans le
poincon, débouchant en un ou plusieurs endroits de la téte du poingon et par
laguelle on fait passer un jet d'air comprimé. Une surpression sexerce sur la
face interne de la téte de tube, suffisante pour détacher ladite téfe de tube

de la téte de poingon puis éjecter le fube axialement en direction du godet.

La deuxiéme zone comprend également I'aire de fabrication des ébauches.
Celle-ci n'est pas obligatoirement concernée par le mouvement contfinu
imposé selon linvention par le troisitme moyen de fransfert. Les ébauches
peuvent étre par exemple obtenues '"statiguement” par exirusion puis
prélevées et déposées au passage d'une mairice ou dun poingon.
Cependant, pour faciliter la compression de la téte, il est souvent avantageux
de partir dune ébauche déja axisymétrique. Ainsi, une ébauche de forme
torique permet de remplir la cavité de moulage de la téte avec plus de
régularité. Il est préférable de chercher & présérver la forme d'une ftelle
ébauche jusqu'a ce que celle-ci soit placée dans lempreinte de la mafrice ou
sur la téte de poincon , autour de la protubérance définissant la surface inferne
du goulot. Ceci peut s'avérer difficile si I'on pratique des prélévements au defilé
& grande vitesse et I'on cherchera dans ce cas & les déposer dans l'enfrefer

des dispositifs de moulage en suivant un mouvement continu synchronisé avec
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celui du froisitme moyen de transfert, soit en effectuant l'extrusion avec des
moyens mus par un quatrieme moyen de transfert synchronisé avec le
troisieme moyen de transfert soit en effectuant l'extrusion "statiquement” et en
utilisant un cinquiéme moyen de transfert tfransférant en un mouvement
discontinu les ébauches dinsi exirudées par lintermédiaire de recep’rocles
recevant stafiguement les extrudats puis mis en mouvement de fagon &
pouvoir déposer les ébauches dans l'entrefer du dispositif de moulage m par

le troisieme moyen de transfert.

Dans le premier cas, lébauche extrudée sort d'une filiere d'extrusion immobile
alimentée par une exirudeuse fixe (fixe, en ce sens que seule la vis d'extrusion
tourne autour de son axe). Elle est par exemple déposée dans lempreinte de
la matrice, alors que celle-ci, mue par le troisieme moyen de fransfert, se
déplace au voisinage de la sortie de la filiere pour recueilir 'ébauche au
passage. Dans un mode de réalisation simple, I'ébauche extrudée sort en
confinu horizontalement et un doigt racleur situé au dessus de la matrice vient
au passage cisailler I'extrudat qui tombe par gravité dans 'empreinte de la
matrice. La vitesse de défilement des maitrices - et des doigts racleurs associés -
et la vitesse d'extrusion de l'exirudat en matiére thermoplastique sont définies
de telle sorte que l'ébauche obtenue par cisaillement de l'extrudat ait la
quantité de matiére thermoplastique voulue, permettant de remplir avec une
bonne précision (les écarts de fabrication doivent typiguement étre inférieurs &

5%) le volume de la cavité de moulage.

On peut également modifier la sortie de filiere de telle sorte que l'exirudat sorte
verlicalement et en utiliser une vanne & tiroir libérant puis obturant la sortie de .
filiere. Le coulissement du firoir cisaille extrudat & la longueur desxree et
lexirudat obtenu tombe dans 'empreinte de la matrice que l'on fait circuler

en - dessous, A la verticale de la sortie de lafiliere.
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A partir de cetfte ébauche, |l sagit donc de réaliser une téte de fube
comportant une épaule - donf une extrémité est soudée de fagon autogene d
une exirémité de la jupe - et un goulot, le goulot &tant muni d'un orifice de
distribution. La réalisation du goulot muni de son orifice de distribution pose un
cerfain nombre de problémes lorsque le moulage est réalisé par compression,
problémes exacerbés lorsqu'on utilise des outillages en mouvement continu;
soit on utilise comme ébauche une noix massive extrudée et dans ce cas il est
tres difficile d'éviter la formation d'un voile résiduel recouvrant ['orifice, soit on
Uliise une ébauche en forme de tore que l'on emmanche autour d'une

protubérance centrale liée & la matrice ou au poingon.

Si on emploie une ébauche en forme de noix massive, on obtient presque
systématiqguement un voile résiduel & la place de l'orifice. Méme si on prévoit
un systéme d'emboitement par exemple d'une protubérance du poingon
venant sengager dans une cavité de la matrice, il n'est pas possible dimposer
un ajustement serré et un alignement parfait des outillages, d'une part parce
que ce sont des condifions peu compatibles avec des outillages en
mouvement et des cadences de fabrication élevées, d'autre part parce que

la pression nécessaire en fin de compression devient rédhibitoire.

Si on emploie une ébauche torique, le probléme est de réaliser cetfe derniére
& la forme voulue puis de la mettre en place sans trop la déformer dans

l'entrefer compris entre les outillages de moulage.

Une premiére solution consiste & réaliser des ébauches tforiques d l'cide
d'extrudeuses mobiles. On utilise alors avantageusement un guatriéme moyen
de transfert transférant les ébauches exirudées en un mouvement continu
synchronisé avec le troisieme moyen de transfert. Il peut s'agir d'un moyen de
transfert comportant plusieurs exirudeuses mues par ce méme quairieme

moyen de transfert qui leur impose localement une trajectoire paraliéle a celle
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des poincons ou & celle des matrices destiné(e)s & recueilir les ébauches, l'axe
d'exirusion venant sensiblement en coincidence avec loxe de Iou’rllloge
récepteur, sur une longueur suffisante pour que la gquantité de maftiére

plastique désirée puisse étre exfrudée.

Une deuxieéme solution consiste & réaliser les ébauches avec une exirudeuse
immobile. On utilise alors un ou plusieurs quatriemes moyens de ftransferts
transférant en un mouvement continu  des réceptacles intermédiaires
recueillant les ébauches. ‘Ce (ou ces) quatriéme(s) movyen(s) de transfert
impose(nt) un mouvement suffisamment lent pour pouvoir recueillir les
ébauches au défilé dans de bonnes conditions, chaque Vréce’p’rocle de
chaque gquatriéme moyen de transfert passant devcm’r la sortie d'une filiére
d'exirusion immobile. On réalise & I'aide de l'extrudeuse immobile un extrudat
cylindrique épais que l'on vient cisailler & une hauteur telle que I'on obtient la

quantité de matiére voulue pour obtenir la téte de tube.

Dans une premiére variante de cette solution, I'extrudat est cisaillé puis recueill
dans un réceptacle muni d'une broche de perforafion dont l'extrémité vient
effleurer la filiére et qui se déplace par rapport a ladite filiére de telle sorte que
le temps nécessaire pour parcourir le dlcmefre interne du trou central de
I'ébauche torique correspond a la durée dex’rrUSIon permettant d'obtenir la

quantité de matiére plastique nécessaire.

Dans une deuxieme variante, préférée, de cette solution, le cisailement est
réalisé au défilé & laide dune lame de forme parficuliére solidaire du
quatiriéme moyen de transfert. Cette lame a typiquement une forme en V qui
permet de cisailler 'exirudat tout en obtenant une ébauche torique peu
déformée. Cette lame fait également office de réceptacle aprés cisaillement
de lexirudat et recueille 'ébauche torique ainsi obtenue le femps nécessaire

de son transfert vers les outillages de moulage par compression.
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Ce ou ces quatriémes moyens de fransferts transfére(nt) en un mouvement
continu les réceptacles intermédiaires qui recueillent les ébauches extrudées
en un mouvement continu synchronisé avec le troisieme moyen de fransfert et
lon procéde & la mise en place, par gravité et éventuellement avec l'aide
d'un jet d'air, dans l'entrefer compris enire les outilages de moulage, c'est dire
dans I'empreinte de la matrice ou qutour d'une protubérance cenirale du
poincon. Un mode de réalisation particulierement simple et efficace de cette

variante est présenté dans I'exemple 3.

Une autre variante de cette deuxiéme solution consiste & également utiliser un
cinquiéme moyen de transfert fransférant en un mouvement discontinu des
réceptacles intermédiaires recueillant & l'arrét complet les ébauches & la sortie
d'une extrudeuse immobile puis les mettant en mouvement pour déposer les
ébauches dans l'entrefer des outillages de moulage mus poar le froisieme
moyen de transfert. Un tel moyen peut par exemple étre une chaine & godets

associée & un accumulateur.

Une froisiéme solution consiste & réaliser une simple noix par exirusion: on
n'évite pas la formation d'un voile obstruant lorifice au cours de la
compression. Au confraire, on le réalise intentionnellement. Nous nommerons
par la suite ce voile: "opercule" puisqu'il bouche l'orifice de distribution. On
donne & lopercule une forme spécifique, felle quiil peut étre ensuite
facilement détaché sans faire appel & un outil de découpe particulier, pour

obtenir un orifice de distribution présentant des bords nets ef propres.

Dans cette froisisme solution, le poingon et la matrice ont des empreintes
dessinées de telle sorte que la téte ainsi moulée a un goulot donf l'extrémité
supérieure est surmontée d'un opercule qui présente au moins une pParoi

transversale qui comprend une zone sécable dont le contour fermé délimite la
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forme désirée de l'orifice et qui est entourée de deux zones aptes & résister A
l'effort mécanique nécessdire pour rompre ladite zone sécable, I'une d'enfre
elles étant destinée & transmetire ledit effort mécanique et lautre & servir

d'appui.

Aprés moulage, on enldve ledit opercule par l'application dun effort
mécanigue sur une porhe de l'opercule. Cette partie de l'opercule est séparée
de la zone sécable par la zone apte & fransmetire ledit effort mécanique.
L'application dudit effort mécanique O pPour conséquences la rupture de la
sone sécable et I'obfention de l'orifice de distribution. Un mode de réalisation
particulierement simple et efficace, présenté dons lexemple 2, con3|s’re a
donner & une partie de l'opercule une forme de batonnet axial. Une fois i
matrice dégagée, le tube ainsi réalisé et muni dudit operpule est solidaire du
poingon et se déplace en un mouvement continu gréce au troisieme moyen
de transfert. Il suffit alors de placer un simple doigt immobile au fravers de la
trajectoire de l'exirémité du batonnet, en le situant & une distance telle que la
sone sécable est refroidie jusqu'd une température iégérement inférieure 4 la
température de transition vitreuse lorsque la téte de fube arrive & cette position
(il suffit de quelques secondes). L'exirémité du batonnet est ainsi- immobilisée
par le doigt tandis que la base du batonnet poursuit son mouvement confinu. Il
en résulte une flexion imposée au batonnet qui est transmise & la paroi
transversale. Sous l'effet de cette flexion, la zone sécable se rompt et I‘opercule
est éjecté, suivant une direction précise et reproductible, en dehors de la

chaine de fabrication en mouvement continu.

Un autre objet de linvention est un procédé de fabrication de tubes souples
compor’rom‘ une jupe et une téte munie d'un goulot et d'une épaule reliant

ledit goulot & ladite jupe, ledit procédé comprenant les étapes suivantes:
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- une premiére étape dans laquelle des jupes sont animées d'un mouvement
continu & 'aide d'un premier moyen de fransfert

_ une seconde étape dans laquelle lesdites jupes sont chargées a l'aide de
moyens de chargement sur des poingons associés A un troisiéme moyen de
transfert animé d'un mouvement continu synchronisé avec le premier
moyen de transfert, une des exirémités des jupes dépassant légérémen’r des
poingons;

- une froisieme étape dans lagquelle les tubes souples sont réalisés par moulage
de la téte avec soudure autogéne sur une extrémité de la jupe, la téte étant
obtenue par compression moulage d'une ébauche, par ropprbchemen‘r
relatif du poingon muni de la jupe et d'une matrice, ledit poingon et ladite
matrice définissant lorsqu'iis sont accolés une cavité de moulage oU
l'extrémité de la jupe est emprisonnée, ledit poingon et ladite matrice étant
animés d'un mouvement d'ensemble continu associé au troisieme moyen de
transfert, ladite ébauche étant déposée avant compression dans 'entrefer
compris entre le poingon et la matrice & l'aide d'un quatrieme moyen de
fransfert animé -d'un mouvement continu synchronisé avec le froisieme
moyen de transfert;

- une quatrieme étape dans laquelle lesdits tubes sont déchargés a l'aide de
moyens de déchargement sur un deuxiéme moyen de fransfert animé d'un

mouvement continu synchronisé avec le troisieme moyen de fransfert.

Le procédé est décrit ici & partir du moment oU les jupes sont déjc réalisées ef
jusqu'au moment ou les tubes sont envoyés vers des opératfions de
parachévement. Les éfapes du procédé selon linvention peuvent
&videmment étre enrichies par les caractéristiques préférées décrites supra. Les
poincons sont dits "agssociés” au troisieme moyen de fransfert en ce sens que,
comme les matrices, ils sont animés d'un mouvement d'ensemble continu
correspondant & celui du troisieme moyen de transfert mais ils sont également

animés d'un mouvement relatif destiné au rapprochement ou d 'éloignement



20

25

30

WO 02/074523 PCT/FR02/00950

-19 -

avec la matrice, ou au chargement des jupes ou encore au déchargement

des fubes.

On peut également envisager certaines variantes, par exemple 'emploi de
plusieurs éléments déjd réalises et leur assemblage par compression moulage
d'une piéce intermédiaire et fusion autogéne ou emprisonnement d'une partie
de ces éléments avec la piéce moulée par compression: on peut ainsi munir le
poingcon avec un insert disposé sur son exirémité, ledit insert étant destiné d
couvrir la surface interne de I'épaule pour augmenter la barriére de diffusion
en cet endroit. De tels inserts sont par exemple décrits dans US 4 466 284 (KMK),
EP 0 130239 (AISA) ou EP 0724897 (CEBAL S.A.). La téte est moulée par
compression comme décrit précédemment. La cavifé de moulage est
dessinée de telle sorfe que linsert se trouve emprisonné & ses extrémités par la
matiére plastiqgue de la téte moulée par compression. Rien n'empéche

&videmment que le poingon soif également muni de la jupe, emmanchée

" qutour de sa surface cylindrique, et qu'il se produise, simultanément au

piégeage de linsert, une soudure autogéne de I'exirémité de la jupe avec o

matiére plastique de la téte moulée par compression.

Une aulre variante consiste & munir le poingon de la jupe et d'une téte déja
moulée mais présentant un diaméire extérieur Iégérement plus faible gue celui
de la jupe, et & réaiiser le tube par compression moulage d'une ébauche
torique destinée A réaliser la seule extrémité extérieure de I'épaule, qui
constitue la zone frontiére entre la téte et la jupe, comme indigué dans
US 6 068 717 (B.A. Schwyn). Les matieres plastiques de 1a téte, de la jupe et de
rébauche torique sont compatibles en fusion et les extrémités de la téte ef de
la jupe sont suffisamment minces pour qu'elles fondent au contact de la
matiére plastique de I'ébauche et se mélangent & elle au cours du movuiage

par compression de ladite ébauche.
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Enfin, ce procédé peut étre généralisé & la fabrication d'assemblages autres
que les tubes souples, savoir des assemblages de piéces en matiére(s)
plastique(s) dont au moins une piece posséde une partie qui est soudée de
facon autogéne & une derniére piéce au cours du moulage de cette derniere
piece ou encore emprisonnée par la matiére plastigue de ladite derniére
piece. Il suffit de munir 'un et/ou l'autre des outilages de moulage par
compression animés d'un mouvement d'ensemble continu avec des pieces
déja réalisées et dont certaines parties débordent de telle sorte que quand les
outillages de moulage sont accolés, ils définissent une cavité de moulage dans
laquelle ces parties sont emprisonnées. Les parties débordantes peuvent éire
des parties suffisamment. minces pour gu'elles fondent au contact de la
matiére plastique de I'ébauche destinée & réaliser la derniére piéce et se
rhélongen’r avec ladite matiére plastigue au cours du moulage par
corhpression de ladite ébauche. Mais les parties débordanfes peuvent:
également étre des parties massives saillantes, en formé de queue d'aronde ou
de toute autre forme d'ancrage, de telle sorte qu'elles restent emprisonnées
par la matiére plastique de la derniére piéce aprés moulage de cette derniére

par compression.

Les différentes piéces de l'assemblage peuvent &tre réalisées dans le méme
matériau ou dans des matériaux compatibles en fusion si on cherche une
soudure autogéne lors du moulage par compression. lis peuvent étre
également incompatibies en fusion et dans ce cas, on cherchero un plegeage
de certaines parties des pieces déja réalisées par la matiere plos’nque de la

piéce moulée par compression.

On peut également remplacer le moulage par compression par une simple
conformation d'une des piéces de l'assemblage qui est en un matériau
polymérique possédant des propriétés adhésives. De préférence cette piéce

est une piéce infermédiaire entre deux pieces déja moulées comme I'ébauche
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torique destinée & constituer la zone frontiere entre téte et jupe décrite dans
US 6 068 717. Les outillages de conformation sont identiques au outillages de
compression décrits précédemment. L'alimentation des outillages et la mise en
place des piéces sur ces outillages est également identique. Comme matiére
polymérique ayant des propriétés adhésives, on peut choisir une polyoléfine

modifiée avec des radicaux butyle ou butylene.

MODES DE REALISATION PARTICULIERS DE L'INVENTION

Dans les modes de réalisation préférés de linvention présentés ci-apres, Ia
deuxiéme zone est occupée par un dispositif comportant le froisiéme moyen
de transfert, ce dernier animant autant le mouvement des poingons que celui
des matrices. Ledit disposifif est illustré par les figures 1,2, 3 et 11. Les figures 4 &
8 illustrent les différentes étapes du chargement, de la compression et du
déchargement. Les figures 9 a 11 ilustrent divers moyens permettant d'obtenir

et de placer une ébauche dans l'entrefer des outillages de moulage.

La figure 1 illustre en vue perspective une rofative occupant la deuxieme zone
d'un atelier selon linvention, avec au premier plan une partie de la chaine
d'alimentation des jupes entrant, défilant et sortant de la zone de chargement
et au deuxiéme plan une partie la chaine & godets munis des tubes en sortie

de la zone de déchargement.

La figure 2 illustre en vue perspective la rotative de la figure 1, observée & partir
d'un point & peu prés diamétralement opposé au point d'observation de la
figure 1, avec & gauche une partie de la chaine d'alimentation des jupes, d
droite une partie de la chaine a godets recueillant les tubes ef, au milieu, la
partie de la rotative consacrée au moulage par compression des tétes sur les

jupes.
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La figure 3 illustre en vue de dessus ceifte méme rotative, les chaines
d'alimentation des jupes et de transfert des tubes.
La figure 4 détaille les divers éléments intervenant lors de la compression de la
téte sur la jupe. Dans cette figure, comme dans les suivantes, la jupe, la
matrice et le fube réalisés sont représentés avec un quartier enlevé de fagon d

pouvaoir illustrer l'intérieur de la matrice, la tige de la broche de perforation ef,

éventuellement, le poingon.
Les figures 5 & 8 illusirent différentes étapes de la compression:
La figure 5 présente 'emmanchement de la jupe autour du poingon.

La figure 6: présente l'ensemble des outilage au moment de la dépose de

I'ébauche dans la matrice

La figure 7 illustre le début de la compression

La figure 8 présente le tube obtenu lorsqu'il est éjecté dans un godet.

La figure 9.1 illustre la forme de la téte de tube obtenue dans I'exemple 2. une
fois moulée par compression, celle-ci ne présente pas un orifice mais un voile
muni d'une zone sécable felle gqu'aprés déchirure de ladite zone sécable, on

obtient un orifice délimité par un bord net et sans bavure.

La figure 9.2 monire en détail une coupe de ladite zone sécable.
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La figure 9.3 illusire d'autre tubes ayant une téte différente de celle présentée
en 9.1 et présen’rah’r un opercule en forme de T qui est piégé dans un rail non

tangent & sa trajectoire.

La figure 10 illusire la lame en forme de V qui sert également de réceptacle

utilisée dans 'exemple 3

La figure 11 illustre le dispositif de transfert utilisé dans 'exemple 3

EXEMPLE 1 (Figures 1 ¢ 8)

U'atelier comprend frois zones opérationnelles distinctes, dont seule la seconde

est illustrée aux figures 1 & 3.

La premiére zone est affectée 4 la fabrication des jupes 1. Le long manchon
cylindrique, de diamétre 30 mm, est réalisé par soudure longitudinale des bords
roulés d'un ruban en structure multicouche & effet barriere PE.BD / PE.HD / EAA
/ EVOH / EAA / PE.BD que l'on fait défiler continOment. Le ruban est déja
imprimé et les jupes 1 sont découpées au défilé & la longueur voulue, 160 mm,
en respectant la position du décor imprime. Elles sont ensuite emmanchées
autour des mandrins de chargement 110 du premier moyen de fransfert 100

qui est une chaine & mandrins de chargement.

La deuxiéme zone comprend un disbosi’rif de fabrication des ébauches 30 et
une rotative 10 mettant en un mouvement circulaire continu R 'ensemble des
dispositifs de moulage 200, comprenant les mandrins 210 et les matrices 240 et

les moyens de chargement 280 et les moyens de déchargement.

La froisiéme.zone est occupée par une instaliation de bouchonnage.
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Le premier moyen de transfert 100 est une chaine & mandrins de chargement
110. Elle transfére en mouvement continu les jupes 1 de la premiére zone vers

la deuxieme zone.

Le second moyen de transfert 300 est une chaines & godets 310. Elle transfére

en mouvement continu les fubes 5 de la deuxieéme zone vers la troisieme zone.

La deuxiéme zone comprend un troisitme moyen de transfert: la rotative 10 qui
fransfére les poingons 210 en un mouvement continu synchronisé avec celui de
la chaine & mandrins 100 et avec celui de la chaine & godets 300. La
deuxieme zone comprend également des moyens de chargement 280,
chargeant les jupes 1 sur les poingons 210, associés au mouvement synchronise
de la rotative 10 et de la chaine & mandrins de chargement 100, et des
moyens de déchargement, libérant les poincons des tubes 5 qui les coiffent,
associés au mouvement synchronisé de la rotative et de la chaoine & godets

300.

La rotative 10 toume autour d'un axe vertical 11 et comprend un certadin
nombre de dispositifs de moulage 200 (20 en l'occurrence) qui se déplacent
selon un mouvement global de rotation (R). Les axes des jupes 1, les axes des
poincons 210, les axes des matrices 240 et les axes des fubes § restent
paraliéles entre eux et & l'axe de rotation 11 correspondant au mouvement
circulaire continu commun R. Les poingons 210 peuvent se déplacer
axialement vers la matrice 240 en vue du moulage de la téte ou en sens
contraire pour libérer le tube 5 ainsi réalisé. La matrice 240 peut se déplacer
radialement pour recueilir I'ébauche 20 sur un diamétre donné, différent de
celui du cylindre sur lequel s'appuie la trojectoire du poingon. Le moyen de
chargement de la jupe 1 sur le poingon 210 est une fourchette de chargement
280, agissant comme un pousseur sur un vétisseur 120 solidaire du mandrin de

chargement 110 de la chaine & mandrins de chargement 100. Cette
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fourchette 280 est actionnée pour se deplacer axialement en direction du
poingon 210 alors que la matrice 240 se trouve sur un diametre différent pour

recueilir une ébauche 20 extrudée.

Les poincons 210 peuvent éfre translatés axialement par lintermédiaire de
suiveurs de came 220, en l'occurrence des galets, situés aux extrémités des
poingons & l'opposé de leurs tates 230, qui suivent au cours de la rotation
générale R un chemin de came fixe présentant un chemin de roulement non
plan, imposcm’r‘un déplacement du poingon vers la matrice dans la zone de
fabrication des tubes. Le chemln de came n'est pas représenté directement sur
les figures 1 et 2 mais il est mo’renohse par les différentes positions des extrémités -
des poingons 210. Un systeme élastique -également non représenté - permet
de maintenir les galets 220 en contact permanent avec le chemin de came.
Le poingon 210 est suffisamment long pour pouvoir presen’rer ‘entre 'extrémité
de la jupe 1 presque em‘leremen’r emmanchée et le galet 220 destiné & suivre |
le chemin de roulement, une por’non cylindrique 215 qui coulisse dans un
manchon solidaire de la ro‘ron‘lve 10 et qui assure le maintien ferme du poingon

parallélement & 'oxe de la rotation générale.

Les matrices 240 suivent le méme mouvement général de rotation R. Portées
par des porte-mairices 250 qui peuvent étre actionnés radialement, elles
peuvent recueiliir les ébauches extrudées sur un diometre différent de celui
des poingons. Pour des raisons d'encombrement, ce diamétre est supérieur au

diameétre de la frajectoire des poingons.

Dans le cas illusiré par cet exemple, la matrice 240 recueille au passage une
ébauche torique 20 réalisée par une extrudeuse 30 dont la sortie de filiére est
orientée verficalement. Une broche de perforation 270 comporte une fige
axiale 271 qui facilite le centrage de I'ébauche torique dans l'empreinte de la

matrice 240 et aide & la mise en forme de l'orifice de distribution ménagé a
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lextrémité extrémité du goulot. La tige coulisse dans l'alésage de la matrice et
le frottement de la tige dans 'alésage est suffisant pour maintenir la broche 270
solidaire de la matrice 240. Un alésage peu profond est également ménagé
dans l'exirémité centrale 235 de la téte 230 du poincon 210. De la sorte, au
début de la compression, I'extrémité supérieure de la tige 271 de la broche de
perforation 270 entre A lintérieur de cet alésage, ce qui permet d'avoir apres
moulage un goulot présentant un orifice de distribution au contour net et sans

voile résiduel.

Enfrant dans 'aire de fabrication, les porte-matrices sont actionnés de telle
sorte qu'ils effectuent un mouvement radial cenfripéte. Les matrices sont ainsi
ramenées & la verficale des poingons. La compression seffectue par
abaissement vertical du poingon en direction de la matrice. L'ensemble porte-
matrice et matrice défile au-dessus d'une rampe qui va servir d'appul fout au

long du parcours pendant lequel s'effectue la comypression.

Un trou 260 de diamétre supérieur & celui des jupes est ménagé dans le porte-
matrice de facon & ce que la jupe 1 puisse étre emmanchée, & l'aide d'une
fourchette de chargement 280, autour du poingon 210 tandis que la maitrice
240 recueille 'ébauche 20 en matiére plastique. Dans la zone de chargement,
un vétisseur 120 coulissant librement autour du mandrin de chargement 110

s'engréne dans l'espace concave de la fourchette de chargement 280.

On impose un mouvement circulaire R confinu commun qui fait passer le
poincon 210 , le porte-matrice 250, la matrice 240 et la fourchette de
chargement 280 successivement dans l'aire de chargement des jupes (1),
ensuite dans l'aire de fabrication des tubes par moulage des tétes sur les jupes
(1), puis dans l'aire de déchargement (lif) des tubes ainsi réalisés pour retourner

dans un nouveau cycle vers l'aire de chargement des jupes (1).
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Dans l'aire de fabrication des tubes (ll), plusieurs dispositifs de moulage 200
comprennent chacun une matrice 240 déja munie de I'ébauche extrudée
(non représentée sur les figures) et un poincon 310 déja équipé d'une jupe 1
emmanchée autour dudit poingon, une de ses exirémités dépassant

légérement de la téte 230 dudit poingon.

La téte 230 du poincon 210 a une forme destinée a définir la surface intérieure
de la téte de tube. L'empreinte de la matrice définit la surface extérieure de la
téte. Lorsque le poincon 210 et la matrice 240 sont accolés, ils déﬁnissenf une
cavité de moulage ouU l'extrémité de la jupe est emprisonnée. La mafiére
plastique de I'ébauche - sous leffet du rapprochement du poingcon 210 ef de
matrice 240 - vient au contact de l'exirémité 3 de lo jupe qui déborde du
mandrin 210. Les matiéres plastiques de la téte et de la jupe se soudent

intimement entre elles sans autre apport de chaleur ou de matiere.

La chaine 100 & mandrins de fransfert 110 et la chaine 300 & godets 310 ont un
mouvement synchronisé en ce sens qu'l permettent de débiter un mérhe flUx
de jupes et de tubes et quil n'y a ni accumulation ni épuisement du lot de
jupes (donc de tubes) traversant la seconde zone. Le mouvement de la chaine
100 & mandrins de transfert 110 , de la chaine 300 & godets 310 et de la
rotafive 10 sont continus en ce sens. -qu'en aucun moment, notamment
pendant le chargement des jupes, pendant la compression de la téte et
pendant le déchargement des tubes, les jupes ou les tubes ne sont maintenus
immobiles. Dans le cas présent, le mouvement des mairices 240 est également

continu et suit le mouvement général imposé par la rotative 10.

La deuxiéme zone comprend une aire de chargement (1) dans laquelle des
moyens de chargement 280 transférent en un mouvement confinu les jupes 1

de telle sorte qu'elles quittent la chaine 100 & mandrins de chargement 110 et
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gu'elles s'emmanchent autour des poingons 210 animés du mouvement R

imposé par la rotative 10.

La synchronisation du mouvement continu des poincons 210 avec celui de la

chaine 100 est felle que, dans I'aire de chargement (1), les poingons 210 et les

- jupes 1 suivent des trojectoires paraliéles tandis que leurs axes arrivent

sensiblement en coincidence. Lorsqu'ils arrivent sensiblement en coincidence,
une fourchette de chargement 280 aftachée a la rotative 10, vient s'engrener
autour d'un vétisseur 120, qui est un anneau coulissant le long du mandrin de
chargement 110 et sur lequel est posée la jupe 1. Ele est actionnée
verticalement vers le haut et pousse le vétisseur 120 de telle sorte que la jupe 1
suit un mouvement relatif de translation axiale en direction du poincon 210. La
jupe 1 s'emmanche avec un faible jeu autour le poingon par sa premiere
exirémité ouverte 2, ladite franslation relative étant stoppée lorsque ladite jupe
est presque entierement emmanchée autour du poingon, sa deuxiéme
exirémité 3, destinée & étre soudée A la téte du fube , débordant de la téte

230 du poingon.

La deuxiéme zone comprend également une aire de déchargement (1ll) dans
laquelle des moyens de déchargemen’r tfransférent en un mouvement continu
les tubes emmanchés autour des poi'ﬁq:ons, animés du mouvement imposé par
la rotative 10, vers la chaine 300 & godets 310. Les fourchettes de chargement

280, inactive dans cette aire, s'engrénent autour de la base rétrécie 315 des

godets.

La synchronisation du mouvement continu de la rotative 10 avec celui de la
chaine 300 & godets 310 est telle que, dans l'aire de déchargement (lll}, les
poingons 210 munis des tubes 5 et les godets 310 suivent des frajectoires
paralléles tandis que leurs axes arrivent sensiblement en coincidence. Lorsqu'ils

arrivent sensiblement en coincidence, on insuffle de I'air sous pression dans une
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canalisation ménagée dans le poingon 210, qui débouche en un endroit de la
téte 230 du poingon 210. Une surpression s'exerce sur la face interne de la téte
de fube, suffisante pour détacher ladite féte de tube de la téte 230 du

poincon puis éjecter le tube § axialement en direction du godet 310.

Le mode de rédlisation particulier illustré dans cet exemple est un prototype,
destiné & vérifier les fonctionnalités des différentes parties de latelier et
notamment de la rotative 10. Ce prototype n'a pas été concu pour atteindre
des cadences de fabrication importante mais nous décrivons par la suite les
différentes actions envisagées pour atteindre des cadences de l'ordre de 350

tubes/minute.

Muni de 20 poingons qui se déplacent sur un diametre de 600 mm, tournant &
la vitesse de 4 tours/mn, la rotative 10 de cef exemple permet de réaliser 130

tubes par minute.

L'ébauche, en PE.BD, est réalisée & l'aide d'une extrudeuse & vis avec sortie
verlicale orientée vers le bas. Elle a une forme torique de diamétre extérieur
20 mm et de diameéire interne légérement supérieur & 10 mm. Elle pése environ
3 grammes. Elle est déposée dans lempreinte de la matrice qui défile sur une
trojectoire circulaire de diamétre 700 mm pour prendre au défilé ladite

ébauche.

Lle maintien sous pression de loutilage de moulage et la durée de

refroidissement durent environ 5 s

Pour atteindre des cadences plus élevées, on peut disposer plusieurs rotatives
de méme type gque la rotative décrite ci-dessus et travaillant en paralléle. On

peut également concevoir un rotatfive plus importante. Par exemple, une
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rotative munie de 40 dispositifs de moulages, les poincons se déplagant sur un

diamétre de 1300 mm, permettrait d'obtenir une cadence de 350 tubes/mn.

A cette cadence, il faut remplacer le systéme de mise en place des ébauches
par un sys‘rémé plus complexe, par exemple une rotative entrainant 4
extrudeuses sur un diamétre de 600 mm et tournant & 20 tours/mn , chague
extrudeuse étant susceptible de se déplacer radialement, de felle sorte que la
filiere et la matrice puissent défiler 'une au-dessus de 'autre & la méme vitesse

sur une longueur d'au moins 50 mm.

Optionnellement, la troisieme zone peut étre également équipée d'une
rotative munie de dispositifs de moulage par compression semblable a celle
présentée dans l'exemple ci-dessus, mais qui serait consocrée au surmoulage
par compreséion des capsules de bouchage, selon le procédé décrit dqns ia
demande francaise FRO1-2574 déposée le 26/02/2001 par la demanderesse et
dont les exemples concemant l'assemblage goulot - capsule sont incorporés

par référence dans la présente demande.

Une deuxiéme chadine & gode’rs' vient re‘c‘ueillir les tubes 5§ tels qu'ils sont
contenus dans les godets 310 de fagcon & ce que les tubes se présentent avec
leur extrémité ouverte orientée vers le haut dans la zone de chargement. Une
fourchette de chargement semblable 4 la fourchette 280 - mais avec des
dimensions différentes odapfées au tube - vient prendre le tube par son
épaule et Ui impose un mouvement de translation relative vers un poingon
semblable au poingon 210 décrit précédemment. La matrice, dont 'empreinte
définit la surface extérieure du bouchon est alimentée avec une ébauche
ayant une simple forme de noix, prélevée au défilé en sortie d'une filiere

d'extrusion. Le rapprochement du poingon et de la mo’rr]ce se traduit par une
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compression de la noix en matiére plastique entre 'empreinte de la matrice et
la surface extérieure du goulot qui vient d'éire moulé. La capsule est ainsi
réalisée par surmoulage, la surface du goulot participant & la définition de la
cavité de moulage. Le goulot ef la capsule, par exemple munis de filets

complémentaires de vissage courts et peu profonds, offrent la possibilité d'avoir |

un bouchage particuligrement étanche et facile & dévisser.

Enfin, ces opérations de surmoulage du bouchon sur la téte ne nécessitant
aucune intervention & lintérieur du tube, on peut envisager non pas d'équiper
la troisitme zone mais la deuxiéme zone d'une rotative supplémentaire. Dans
un tel cas, le froisiéme moyen de fransfert serait une chaine transportant les
poincons de la rotative fabriquant les fubes & celle fabriquant les bouchons.
Cela permet d'éviter les opérations inutiles de déchargement, de fransfert
d'une chaine & godets & une autre chaine & godets pour retfourner les tubes
puis de chargement desdifs tubes sur une nouvelle chaine & mandrins de
chargement, cette deriére amenant les tubes vers I'aire de chargement de la
rotative destinée au surmoulage des capsules. Par contre, la chaine s'allonge
et le nombre de poingons mus par le froisieme moyen de transfert est plus

élevé.

EXEMPLE 2 (Figures 1 & 8 et Figure 9.1 et 9.2 : variante Figure 9.3)

L'atelier de cet exemple présente tous les moyens présentés dans 'exemple
prototype précédent a l'exception de |'aire de fabrication des tubes (ll) qui a
été légérement aménagee pour simplifier la mise en place de I'ébauche et

améliorer ainsi les cadences de fabrication obtenues.

Dans cet exemple, le poingon et la matrice présentent des empreintes telles

que la téte 901 ainsi moulée a un goulot 903 dont I'extrémité supérieure est
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surmontée d'un opercule 904 qui présente au moins une paroi fransversale 905
qui comprend une zone sécable 904 dont le contour fermé délimite la forme
désirée de l'orifice et qui est entourée de deux zones aptes & résister & l'effort
mécanique nécessaire pour rompre ladite zone sécable, l'une 907 d'entre elles

étant destinée & fransmetire ledit effort mécanique et l'autre 908 & servir

d'appui.

Une partie 909 de l'opercule 904 a une forme de batonnet axial. Une fois la
matrice dégagée, le fube ainsi réalisé et muni dudit opercule est solidaire du
poingcon 210 et se déplace en un mouvement continu sur la rotative 10. Il suffit
alors de placer un simple doigt immobile dont une exirémité (symbolisée par le
rond en tireté 910) est située sur la trajectoire de l'exirémité du batonnet 909.
Ce doigt est placé & une distance telle que la zone sécable 906 peut éire
refroidie jusqu'a une température voisine de 100°C. Lorsque la téte de ’rube 901
arrive & cette position (il suffit de quelques secondes), l'extrémité du bét’rénne’r
est ainsi immobilisé par le doigt tandis que la base du batonnet poursuit son
mouvement continu solidaire du mouvement de la rotative 10. Il en résulte une
flexion imposée au batonnet 909 qui est transmise & la paroi transversale 905
qui lui est perpendiculaire. Sous l'effet de cette flexion, la zone sécable 906 se
rompt et 'opercule est éjecté. L'opercule suit alors une trojectoire tangentielle

qui I'éjecte en dehors de la zone de la rotative et est récupéré dans un bac.

La rupture se fait d'autant plus proprement que la vitesse de défilement devant
le doigt immobile est élevee. Nous avons observé qu'avec une vitesse de

défilement de l'ordre de 0,8 m/s on obtenait de trés bons résuitats.

La zone sécable 906 est située sur la paroi transversale 905. Elle est entaillée
avec une enifaille dont la section est orientée suivant une direction peu
inclinée par rapport & I'axe du goulot. 'entaille a de préférence une forme en

V, la bissectrice du V est peu inclinée par rapport & l'axe 1000 du goulot et
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décrit un cylindre ou un coéne ayant un angle au centre inférieur a 90°. L'angle
du V est compris entre 30 et 90°, typiquement entre 40 et 50°. Le V ne présente
pas obligatoirement  ses branches de facon syméfrique autour de sa
bissectrice 963. Ladite bissectrice 963 fait un angle compris entre 0 et 45° avec
l'axe dudit goulot. Dans cet exemple particulier, la zone sécable est enfaillee
avec une enfaille en forme de V, avec une branche interne 961 qui fait avec
I'axe 1000 un angle inférieur & 5°, une branche extemne 962 qui fait avec ledit
axe un angle inférieur & 55° ef la bissectrice 963 du V qui fait un angle de 25°

avec ['axe 1000 du goulot.

Dans cet exemple particulier, la téte 901 est moulée avec du pblyé‘rhyléne
haute densité. Son goulot 903 a un diametre externe de 11,5 mm et une
épaisseur moyenne de 1,5 mm (hors filet de vissage). Le voile transversal a, en
dehors de la zone sécable, une épaisseur voisine du millimétre. Le batonnet 909
a une hauteur de 10 mm, I'épaisseur résiduelle du voile au niveau de la zone

sécable est de 0,3 mm.

Une fois lopercule éjecté, le goulot 903 présente un orifice sans bavure ni

~ déformation locale de 7 mm de diametre.

L'opercule peut en fait avoir d'autres formes qui coopérent avec un élément
immobile, tout au moins ne suivant pas le mouvement continu d'ensemble, de
telle sorte que la rupture est déclenchée par la différence de mouvement
entre cet élément et le froisieme moyen de iransfert. Ainsi, la figure 9.3 illusire
des tubes 920 obtenus avec une téte présenfant un opercule axisyméfrique
avec section en forme de Trenversé, de telle sorte que 'opercule présente une
gorge annulaire. Aprés moulage de la téte, les matrices sont retirées ef les
tubes restent solidaires des poingons. L'enlévement des opercules est réalisé
par un simple piégeage des exirémités des opercules en T, leur gorges

annulaires venant s'embotter dans un rail 940 immobile et non fangent ala
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trajectoire des tétes de tube résultant du mouvement R de la rotative 10 et du
mouvement axial éventuel des poingons 210. Aprés enlévement des opercules,

les tubes 5 ont un téte avec un orifice de disiribution présentant un bord net.

EXEMPLE 3 (Figures 1 a 8 et Figures 10 et 11)

Comme dans lexemple précédent, I'atelier présente les mémes
caractéristiques que celles de I'exemple 1, seule différe l'aire de fabrication des
tubes (ll) aménagée pour simplifier la réalisation et mise en place de I'ébauche

et améliorer ainsi les cadences de fabrication.

On réalise & l'aide de l'extrudeuse 800 immobile un extrudat 805 cylindrique
épais que l'on vient cisailler & une hauteur telle que 'on obtient la quantité de

matiére voulue pour obtenir la téte de tube.

Le cisailement est rédiisé au défié & l'aide d'une lame 821, solidaire du

guatriéme moyen de transfert, et réalisée dans un récipient ouvert 825. Cette

lame @ typiguement une forme en V, l'angle du V étant compris de préférence

entre 80° et 120° (dans ce cas particulier, |l est voisin de 100°). Une telle forme
de lame permet de cisailler l'extrudat tout en obtenant une ébauche torigue
peu déformée. Nous dirons par la suite que cette ébauche est sensiblement
torique: il ny a pas 4 proprement parier d'axisymétrie en raison de
l'aplatissement dO au cisaillement mais l'ovale reste peu marqué de telle sorte
que l'ébauche ainsi rédlisée peut s'emmancher facilement autour de la
protubérance du poingon destinée & réaliser lintérieur du goulot. Pour
améliorer cette forme, il est possible de prévenir l'effet de I'aplatissement en
donnant & l'extrudat fubulaire une section non pas circulaire mais elliptique, le
grand axe de l'ellipse se trouvant dans la direction du déplacement de la

Jame.
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Cette lame fait également office de réceptacle 820 aprés cisailement de
lextrudat et recueille I'ébauche torique ainsi obtenue le temps nécessaire de

son transfert vers les outillages de moulage par compression.

La tourelle 810 fait office de quatriéme moyen de fransfert et transfére en un
mouvement continu les réceptacies infermédioires 820 qui recueilient les
ébauches exirudées en un mouvement continu synchronisé avec la rotative 10
qui fait office de froisieme moyen de fransfert et 'on procéde & la mise en
place, par gravité et avec laide d'un jef d'air, dans l'entrefer compris entre les
outillages de moulage, c'est-a-dire dans 'empreinte de la rhou’rrice ou oufour

d'une protubérance centrale du poincon.

AVANTAGES
» toutes les opérations de mise en forme du ’rube s'effectuent avec des

outillages mobiles, ce qui permet de fabrigquer les tubes sans femps mort et
de dépasser des cadences de 300 tubes/mn. Ces codences peuvent
augmenter notablement si I'alimentation en ébauches peut se fcure avec
un quatriéme ou cinguieme moyen de fransfert.

= dispositifs plus simples, moins bruyants, plus- fdcnes & concevoir, plus
&économiques & mainfenir, cet avantage est déja c:ppreqoble avec des

cadences semblables & celles obtenues avec les installations de l'art

antérieur.

* plus grande souplesse dans la conduite du procédé de fabrication: dans les
procédés de I'art antérieur, les étapes de fabrication étaient effectuées en
mouvement discontinu dvec des temps d'arét imposés, difficiles &
moduler. It fallait indexer les installations travaillant "step-by-step”, avec des

pidces mécaniques lourdes, les durées des opérations statiques étant
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obligatoirement des multiples du plus grand temps d'arrét incompressible.
Ici, le mouvement est plus fluide, on peut mieux maitriser les efforts (profils
de comes plus doux). On limite ainsi les confraintes mécaniques
engendrées par les divers & coups liés & une fabrication en mouvement
discontinu. L'ensemble des dispositifs de 'atelier est ménagé

mécaniguement, ce qui améliore leur fiabilité.
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NOMENCLATURE

jupe

premiére exirémité de la jupe

deuxieme exirémité de la jupe, destinée & étre soudée avec la téte du

tube

tube

10

troiseme moyen de transfert, rotative

11

axe de rotation

30

dispositif de fabrication de 'ébauche et de dépdt desdites ébauches

dans I'empreinte des matrices

100

premier moyen de fransfert, chaine & mandrins de chargement

110

mandrin de chargement

200

dispositif de moulage

210

poingon

215

partie coulissante du poingon

220

suiveur de came, galet

230

téte du poingon

235

exirémité centrale de la téte du poingon

240

matrice

250

porte-matrice

260

trou ménagé dans le porte-matrice

270

broche de perforation

271

tige axiale de la broche de perforation

280

moyen de chargement, fourchette de chargement

300

deuxieme moyen de transfert, chaine godets

310

godet

315

base rétrécie du godet

800

extrudeuse

805

extrudat: tube épais

810

tourelle

820

cisaille- réceptacle

825

lame enV
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829

bride de fixation de la cisaille- réceptacle sur la fourelle

901

téte de fube

902

épaule

903

goulot

904

opercule

905

voile transversal

206

zone secable

907

zone de tfransmission de leffort de rupture de la zone sécable, voile

fransversal

908

zone d'appui, parfie sommitale du goulot

909

partie de l'opercule en forme de batonnet

210

doigt immobile

920

tube ayant une téte munie d'un opercule en forme de Trenversé

940

rail piégeant les opercules en forme de T renversé

261

branche interne de I‘em‘oille enV

962

branche externe de 'entaile enV

963

bissectrice de l'entaille en V

1000

axe du goulot

sens et direction du déplacement de la téte 901

sens de rotation

aire de chargement des jupes

aire de fabrication des tubes

aire de déchargement des tubes
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REVENDICATIONS

1) Atelier de fabrication de tubes souples (5) comportant une jupe (1) et une
téte munie d'un goulot et d'une épaule reliant ledit goulot & ladite jupe, ledit
atelier comportant trois zones opérationnelles distinctes,

-la premiére zone étant affectée & la fabrication desdifes jupes,

- la deuxieme zone étant affectée & la fabrication des tubes souples,
comportant au moins un dispositif (30) de fabrication d'ébauches (20) en
matiére plastique et plusieurs dispositifs de moulage (200) des téfes par
compression desdites ébauches, chaque dispositif de moulage (200)
comprenant une matrice (240) et un poingon (210), chague poingon étant
muni avant moulage de l'une desdites jupes, de telle sorte que, une fois
moulée, la téte est soudée & ladite jupe,

- la troisiéme zone étant affectée au parachévement des tubes souples,

ledit atelier comprenant également

- un premier moyen de transfert (100), transférant en mouvement continu
lesdites jupes de ladite premiére zone vers ladite deuxiéme zone,

- et un second moyen de transfert (300) transférant, en un mouvement continu
synchronisé avec le précédent, lesdits tubes de ladite deuxiéme zone vers
ladite froisi&me zone,

ledit atelier étant caractérisé en ce que la deuxiémé zone comprend un
troisitme moyen de transfert (10) transférant les poingons (210) en un
mouvement continu synchronisé avec celui du premier moyen de fransfert
(100) et avec celui du deuxiéme moyen de transfert (300) et en ce que la
deuxieme zone comprend également des moyens de chargement (280),
chargeant les jupes (1) sur les poincons (210), associés au mouvement
synchronisé desdits premier et troisieme moyens de transfert, et des moyens

de déchargement, libérant les poingons (210) des tubes (5) qui les coiffent,
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associés au mouvement synchronisé desdits deuxiéme et froisieme moyens

de transfert.

2) Atelier selon la revendication 1 dans lequel ledit premier moyen de transfert

(100) est une chaine & mandrins de chargement recueiliant lesdites jupes en
sorfie de la premiére zone et imposant a chaque jupe un mouvement tel
que l'axe de la jupe reste foujours sensiblement perpendiculaire & sa

frajectoire.

3) ATeher selon la revendication 1 ou 2 dans, lequel la deuxiéme zone comporte

une aire (I) de chargement des jupes (1) sur les poingons (210) dans Icquelle
des moyens de chargement (280) ‘agissent enire le premier moyen de

transfert et le troisitme moyen de transfert, une aire de fabrication (30}

 d'ébauches en matiére plastique, une aire de fabrication (ll) des tubes (5)

5)

par moulage par compression des tétes sur les exirémités des jupes
emmanchées autour des poingons, et une aire de déchargement (lll) des
tubes dinsi réalisés, dans laquelle. des moyens de déchargement agissent
entre le troisiéme moyen de transfert et le deuxieme moyen de fransfert, et
oU ledit froisieme moyen de transfert transfére les poingons dans l'aire de
chargement (l) des jupes, l'aire de fabrication (ll) des fubes et I'qire de

déchargement (lll) des tubes

Adelier selon l'une gquelconque des revendications 1 & 3 dans lequel le
deuxiéme moyen de transfert est une chdine & godets transférant en
mouvement continu les tubes de la deuxieme zone Vers la troisieme zone en
imposant & chague tube un mouvement tel que laxe dudit tube reste

toujours sensiblement perpendiculaire & sa trajectoire.

Atelier selon l'une quelconque des revendications 1 & 4 dans lequel les

premier et deuxieme moyens de transfert (100, 300) sont également munis
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de moyens d'accumulation permettant de continuer temporairement une

opération amont alors qu'une opération avale ne peut étre effectuée.

6) Atelier selon l'une quelconque des revendications 3 & 5 dans lequel, dans

7)

8

—

ladite aire de chargement, les poingons {210) et les jupes (1) suivent des
trojectoires paralleles tandis que leurs axes arivent sensiblement en
coincidence et oU un moyen de chargement (280) attaché au froisieme
moyen de ftransfert (10) impose & une jupe un mouvement relatif de
transiation axiale en direction du poingon de telle sorte que la jupe
semmanche avec un faible jeu dans le poingon par sa premiére extrémité
ouverte, ladite fransiation relative étant stoppée lorsque ladite jupe est
presque enfierement emmanchée autour du poingon, une de ses extrémités

destinée & étre soudée d la téte, débordant de la téte du poingon.

Atelier selon I'une quelconque des revendications 3 d 6 dans lequel la
deuxieme zone comprend plusieurs troisiemes moyens de transfert passant
ladite aire de chargement (l) ol les moyens de chargement (280) agissent
de facon groupée pour alimenter simultanément le poingon (210} m0 par
chague troisiéme moyen de transfert (10) avec une jupe (1) du premier

moyen de fransfert (100).

Afelier selon l'une quelconque des revendications 1 & 7, dans lequel le
mouvement des matrices (240) est également continu et suit le mouvement

général imposé par le troisieme moyen de fransfert (10).

9) Atelier selon la revendication 8 dépendant des revendications 3 &7, dans

lequel lesdites matrices (240) restent continuellement solidaires du froisieme
moyen de transfert (10}, et dans lequel, en dehors de l'aire de fabrication {lf),
I'éloignement relatif des poingons (210) par rapport aux matrices (240) se fait

suivant une direction perpendiculaire d la direction commune des axes des
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poincons et des matrices et & la frojectoire imposée par le froisieme moyen

de fransfert.

10) Atelier selon l'une queicongque des revendications 3 & 9 dans lequel un des

outilage de moulages (le poingon (210) ou la matrice (240)) est soumis & un
mouvement de translafion axiale solidaire du troisisme moyen de transfert
(10) et ou l'autre outilage de moulage (la matrice (240) ou le poingon (210))
est soutenu par un moyen d'appui sur toute la partie du parcours oU l'autre

outillage de moulage se rapproche et oU les deux restent solidaires.

11) Atelier selon l'une quelconque des revendications 4 & 10-dans lequel, dans

l'aire de déchargement, les poingons (210) munis des fubes (5) et les godets
(310) suivent des trojectoires paralléles tandis que leurs axes arrivent
sensiblement en coincidence et oU un moyen de déchargement atfaché

au troisime moyen de transfert impose aux tubes un mouvement relatif de

iranslation axiale en direction du godet.

12) Atelier selon la revendication 7 dans lequel lesdits plusieurs troisiemes

moyens de transfert (10) passent par ladite aire de déchargement (lll) ouU les
moyens de déchargement agissent de foc;on groupée pour dévétir
simultanément chaque poingon (210) de chaque froisieme moyen de

transfert (10) ef alimenter le deuxieme moyen de transfert (300) en tubes (5).

13) Atelier selon 'une quelconque des revendications 1 & 12 dans lequel le

moyen de chargement (280) pousse la jupe par une de ses ex’rreml’res vers le
poingon (210) et le moyen de déchargement comprend une candalisation
ménagée dans le poingon (210), débouchant en un ou plusieurs endroits de

la t&te (230) du poingon ef par laquelle on fait passer un jet d'air comprimé.
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14) Atelier selon l'une quelconque des revendications 1 & 13 dans lequel les
&bauches sont obtenues par exirusion avec une exirudeuse immobile puis

prélevées et déposées au passage d'une matrice ou d'un poingon.

15) Atelier selon l'une guelcongque des revendications 1 & 13 dans lequel les
ébauches exirudées sont déposées dans lentrefer des dispositifs de
moulage en suivant un mouvement continu synchronisé avec celui du

troisieme moyen de fransfert

16) Atelier selon la revendication 15 dans lequel 'exirusion est réalisée avec des
moyens mus par un quatriéme moyen de transfert synchronisé avec le
troisieme moyen de transfert, impose localement aux dits moyens d'extrusion
une Irajectoire paraliéle & celle des poingons ou & celle des matrices
destiné(e)s & recueillir les ébauches, 'axe d'exirusion venant sensiblement en
coincidence avec l'axe de l'outillage récepteur, sur une longueur suffisante

pour que la quantité de matiére plastique désirée puisse étre extrudée.

17) Atelier selon la revendication 15 dans lequel l'exirusion est effectuée avec
une extrudeuse immobile et oU un ou plusieurs quatriéme(s) moyen(s) de
transfert transfére(nt) en un mouvement contfinu  des réceptacles

intermédiaires qui recueillent les ébauches au défilé.

18) Atelier selon l'une guelconque des revendications 14 & 17 dans lequel
'ébauche extrudée est de forme torique et oU la piece réceptrice est munie
d'une broche de perforation (371) dont lextrémité vient effleurer la filiere, se
déplacant par rapport & ladite filiere de telle sorte que le temps nécessaire
pour parcourir le diamétre interne du trou central de I'ébauche torique
correspond & la duree d'extrusion permettant d'obtenir la quantité de

matiére plastique nécessaire
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19) Atelier selon la revendication 15 dans lequel un cinquiéme moyen de
transfert transfére en un mouvement discontinu les ébauches ainsi extrudées
par lintermédiaire de réceptacles qui recoivent & larrét complet les
extrudats puis sont mis en mouvement de facon & pouvoir déposer les
ébauches dans l'entrefer du dispositif de moulage md par le troisieme

moyen de transfert.

20) Dispositif (10) destiné & équiper l'atelier selon fune guelconque des
revendications 1 & 19 caractérisé en ce qul met en un mouvement global
circulaire continu 'ensemble des dispositifs de moulage (200}, les moyens de
chargement (280) des jupes (1) et les moyens de déchargement des tubes
(5), chaque dispositif de moulage comprenant un mandrin (210) mu par un
moyen de translation axiale agissant en une de ses extrémités (220) et une
matrice (240) placée sur un porte matrice (250) mu par un moyen de
déplacement radial, ledit porte-matrice (250) portant un trou (260) pour
laisser passer la jupe (1) lors de son emmanchement autour du poingon
(210), alors que la matrice se déplace sur un diameétre supérieur pour

recueillir 'ébauche.

21) Dispositif (10) selon la revendication 20 dans lequel le moyen de translation
axiale est un suiveur de came (220) attaché a lextrémité du poingon (210
maintenu par un moyen élastique en contact constant avec le chemin de
roulement d'une came fixe, alors gu'une portion cylindrique (215) du
poingon (210) coulisse dans un manchon qui suit le mouvement global

circulaire dudit dispositif.

22) Dispositif selon Ia revendication 20 ou 21 dans lequel le moyen de
chargement est une fourchette de chargement (280) associée & un suiveur
de came maintenu par un moyen élastique en contact constant avec le

chemin de roulement d'une came fixe.



WO 02/074523

20

25

30

PCT/FR02/00950

-45-

23) Dispositif selon 'une quelconque des revendications 20 & 22 dans lequel le
moyen de déchargement comprend une candlisation ménagée dans le

poingon et raccordée 4 une source d'air comprimeé.

24) Atelier selon la revendication 17 dans lequel l'ébouche extrudée, de forme
sensiblement torique, est obtenue par cisailement au défilé d'un exirudat
(805) en forme de tube épais, le cisaillement étant réalisé parune lame (821)
qui est solidaire dudit {ou desdits) quatriéme (s) moyen(s) de fransfert (810)

et sert de réceptacle (820) & I'ébauche ainsi cisaillée.

25) Atelier selon la revendication 24 dans lequel la lame (821) a une forme de

V, langle du V étant de préférence compris entre 80° et 120°.

| 26) Atelier selon la \revendicoﬁon 24 ou 25 dans lequel ladite ébauche

sensiblement torique est mise en place, par gravité et/ou avec l'aide d'unjet

d'air, dans l'enirefer compris entre les oufillages de moulage.

27) Atelier selon la revendication 14 dans lequel lesdites ébduchés sont mises
en place dans l'enfreferl-compris enire les oufilages de moulage puis sont
comprimées par rapprochement mutuel desdites parties mobiles jusqu'd
immobilisation relative desdites parties mobiles, de telle sorte que les tétes
de tube ainsi moulées présentent un goulof (903) dont l'extrémité supérieure
est surmontée d'un opercule (904) qui présente au moins une paroi
transversale (905) qui comprend une zone sécable (906) dont le confour
délimite la forme désirée de l'orifice et qui est entourée de deux zones aptes
& résister & l'effort mécanique nécessaire pour rompre ladite zone sécable,
l'une (907 et 909) dentre elles &tant destinée & transmetire ledit effort
mécanique et lautre (908) & servir d'appui, et dans lequel, aprés ouverture

dudit outilage de moulage par déplacement relatif du poincon et de la
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matrice, on enléve ledit opercule par I'application dudit effort mécanigue
sur une partie de 'opercule séparée de la zone sécable par la zone (907 et
909) apte & transmettre ledit effort mécanique, l'application dudit effort
mécanique ayant pour conségquences la rupture de la zone sécable (906) et

l'obtention de l'orifice.

28) Atelier selon la revendication 27 dans lequel ladite zone sécable (906) est
entaillée avec une entaille en V, l'angle du V étant compris entre 30 et 90°,
de préférence entre 40 et 50°, la bissectrice (963) du V faisant un angle

compris entre 0 et 45° avec laxe (1000) dudif goulot (903).

29) Atelier selon la revendicafion 27 ou 28, dans lequel la rupture de la zone
sécable (906) est réalisée au cours du refroidissement suivant le moulage,
dés que la matiere plastique atteint au niveau de la zone sécable une

température légérement inférieure & sa tfempérature de fransition vifreuse.

30) Atelier selon l'une quelconque des revendications 27 & 29 dans lequel
l'opercule (904) a une forme permettant la coopération avec un élément ne
suivant pas le mouvement continu d'ensemble du froisieme moyen de
transfert (10), de telle sorte que la rupture est déclenchée par la différence

de mouvement entre cet élément et ledit troisiéme moyen de tfransfert.

31) Atelier selon f'une guelconque des revendications 27 & 30 dans lequel
I'opercule (904) comporte une paroi transversale (905) et un batonnet (909)
et dans lequel un doigt immobile est placé de telle sorte que son extrémité
(910) est située sur la trojectoire de lextrémité du batonnet (209) & une
distance telle que la zone sécable (906) est refroidie jusgqu'd une
température voisine de la température de transition vitreuse lorsque la téte
de tube (901) arive & cette position, lextrémité du batonnet étant ainsi

immobilisé par le doigt tandis que la base du batonnet poursuit son
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mouvement continu (D) solidaire du mouvement du troisiéme moyen de

transfert (10).

32) Afelier selon l'une quelconque des revendications 27 & 30 dans lequel
l'opercule est présente une section en forme de T renversé, de telle sorte
lenlévement dudit opercule est réalisé par un simple piégeage de
I'exirémité de l'opercule en T dans un rail (940) immobile et non fangent & la

trojectoire des tétes de tube (901 ).

33) Procédé de fabrication de tubes souples (5) comportant une jupe (1) et
une téte munie d'un goulot et d'une épaule reliont ledit gould’r & ladite jupe,
ledit procédé comprenant les étapes suivantes:

- une premiére étape dans laquelle des jupes (1) sont animées d'un
mouvement continu & I'aide d'un premier moyen de fransfert (100);

- une seconde étape dans laquelle lesdites jupes sont chargées & l'aide de
moyens de chargement (280) sur des poingons (210) associés a un Troisiéme‘
moyen de fransfert (10) animé d'un mouvement continu synchronisé avec le
premier moyen de fransfert (100), une des extrémités (3) des jupes (1)
dépassant légérement des poingons (280);

- une troisieme étape dans laquelle les fubes souples sont réalisés par moulage
de la téte avec soudure autogene sur une extrémité (3) de la jupe, la téte
‘é’rcm’r obtenue par compression moulage dune ébauche, par
rapprochement relatif du poingon (280) muni de la jupe et d'une matrice
(240), ledit poingon et ladite matrice définissant lorsqu'ils sont accolés une
cavité de moulage oU l'exirémité de la jupe est emprisonnée, ledit poingon
et ladite matrice étant animés d'un mouvement d'ensemble continu
correspondant au mouvement du troisitme moyen de transfert (10), ladite
ébauche étant déposée avant compression dans l'enirefer compris entre le

poincon et la matrice a 'aide d'un gquairiéme moyen de transfert (810)
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animé d'un mouvement continu synchronisé avec le troisiéme moyen de

transfert (10);

- une quatriéme étape dans laquelle lesdits tubes (5) sont déchargés & l'aide

de moyens de déchargement sur un deuxieme moyen de fransfert (300)
animé d'un mouvement continu synchronisé avec le froisieme moyen de
transfert (10).

34) Procédé de fabrication d'assemblages de piéces en matiéres plastiques,
ledit procédé comprenant les étapes suivantes:

- une premiére étape dans loguelle au moins une (1) des piéces de

rassemblage, déjd réalisée, est mise en mouvement continu & l'aide d'un

premier moyen de transfert (100);

- une seconde étape dans laguelle ladite pieéce est chargée & l'aide de

moyens de chargement (280) sur un des outilages de moulage, certaines
parties de ladite piece débordant de l'outilage de telle sorte que, guand les
outillages de moulage sonf accolés, ils définissent une cavité de moulage
dans laquelle ces parties sont emprisonnées, ledit outilage de moulage
étant associé &r un tfroisieme moyen de ftransfert (10) animé dun

mouvement continu synchronisé avec le premier moyen de transfert (100});

- une troisieme étape dans laquelle les assemblages sont réalises par moulage

dune piéce intermédiaire dans laquelle la partie d‘ébordcln’re de ladite
pieéce est soudée de facon aufogene ou emprisonnée par la matiére
plastique de la piece intermédiaire, ladite piéce intermédiaire étant
obtenue par compression moulage d'une ébauche, par rapprochement
relatif desdits outilages de moulage, lesdifs outilages de moulage étant
animés d'un mouvement d'ensemble continu correspondant au mouvement
du froisieme moyen de transfert (10), ladite ébauche étant déposée avant
compression dans l'enfrefer compris enire les outillages de moulage ¢ l'dide
d'un quatriéme moyen de transfert (810) animé d'un mouvement continu

synchronisé avec le troisieme moyen de transfert (10);
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- une quatriéme étape dans laquelle lesdits assemblages (5) sont déchargés a
I'aide de moyens de déchargement sur un deuxieme moyen de fransfert
(300) animé d'un mouvement continu synchronisé avec le froisieme moyen
de transfert (10).

5

35) Procédé de fabrication d’ossembloges de piéces en matieres plastiques
selon la revendication 34 modifié en ce gue lesdifs outilages de moulage
sont des outillages de conformation et en ce que. dans la troisieme éfape,
lesdits outillages de conformation mettent en forme une piece intermédiaire

10 en matiére polymérique adhésive qui adhére aux pieces déjd rédlisées.
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