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débris spatiaux, le procédé comprenant les étapes de : a) disposition d'un empilement de la premic¢re bande et de la deuxi¢éme bande
sur une face d'appui d'une enclume, b) application d'une sonotrode pour comprimer ledit empilement entre une face de soudage de
la sonotrode et la face d'appui de 'enclume, c) soudage des deux bandes par émission d'ultrasons au travers de l'empilement par la
sonotrode.
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DESCRIPTION

TITRE : Procédé d’assemblage de bandes de polytéréphtalate d'éthylene biaxialement

orienté
DOMAINE DE L’INVENTION

La présente invention concerne le domaine du désorbitage des débris spatiaux, plus
précisément d’un tel désorbitage a partir d’un kit déployable comprenant une structure
gonflable et un filet, et, plus particulierement encore, d’un procédé d’assemblage de

bandes de Mylar™ pour la fabrication d’une telle structure gonflable.
ETAT DE LA TECHNIQUE

Le systeme INSIDeR (Innovative Net & Space Inflatable structure for active Debris
Removal) vise a désorbiter en toute sécurité des débris spatiaux de différentes tailles. Ce
systéeme est un kit comprenant un filet flexible a haute résistance mécanique servant de
systéme de capture capable de capturer des objets de grande taille et de s'adapter aux
différentes morphologies de débris et a leur vitesse de culbutage et une structure gonflable
de forme tubulaire supportant ledit filet servant de systéme de déploiement du filet et
assurant le contrdle et lamortissement du mouvement des débris.

La structure gonflable comprend un assemblage de sections, notamment tubulaires,
composées de feuilles de polytéréphtalate d'éthylene biaxialement orienté (BOPET) aussi
communément appelé Mylar™.

On connait de l'art antérieur des structures gonflables en Mylar™ destinées a étre
envoyées dans l’espace qui sont assemblées par collage. Toutefois, le collage ne permet pas

un assemblage résistant sur le long terme et ’on s’expose ainsi a un risque de délaminage.
EXPOSE DE L’INVENTION

Un but de Uinvention est de permettre ['assemblage de sections d’une structure
gonflable d’un kit déployable pour la capture de débris spatiaux qui permette d’aboutir a
une structure gonflable résistante sur le long terme pour une utilisation dans ’espace, de
préférence au moins dix ans, encore de préférence au moins vingt ans. Un but de l’invention
est donc de permettre ’obtention d’une structure gonflable qui présente une bonne tenue
mécanique a des pressions de gonflage trés importantes, de préférence a environ 2 x 10° Pa
(20 bar).

Un autre but de U'invention est de permettre l’obtention d’une structure gonflable qui

soit étanche et continue c’est-a-dire faite d’un seul matériau.
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Selon un premier aspect, il est proposé un procédé d’assemblage d’une premiere
bande de polytéréphtalate d'éthyléne biaxialement orienté et d’une deuxiéeme bande de
polytéréphtalate d'éthylene biaxialement orienté pour la fabrication d’une structure
gonflable d’un kit déployable pour la capture de débris spatiaux, le procédé comprenant les

étapes de :

a) disposition d’un empilement de la premiere bande et de la deuxiéme bande sur une face

d’appui d’une enclume,

b) application d’une sonotrode pour comprimer ledit empilement entre une face de soudage

de la sonotrode et la face d’appui de 'enclume,

c) soudage des premiére et deuxieme bandes par émission d’ultrasons au travers de

’empilement par la sonotrode.

Selon des caractéristiques avantageuses et non limitatives, prises seules ou en

combinaison lorsque cela est techniquement possible :

- on réalise le soudage en effectuant un déplacement relatif entre la sonotrode et

’empilement ;

- on déforme la premiere bande et la deuxieme bande simultanément au soudage de facon

a créer un ancrage mécanique de la premiere bande dans la deuxieme bande ;

- le soudage est réalisé sensiblement sans déformation mécanique de la premiére bande et

de la deuxiéme bande ;

- le procédé comprend une étape a1) préalable a ’étape b) de disposition d’un matériau
d’apport entre la premiere bande et la deuxieme bande, ledit matériau d’apport fondant au

moins partiellement lors du soudage ;

- le matériau d’apport est du polyester linéaire, de préférence du polytéréphtalate
d'éthylene et encore plus préférentiellement du polytéréphtalate d'éthylene biaxialement

orienté ;

- la premiere bande et la deuxiéme bande sont des parties de feuilles de polytéréphtalate

d'éthylene biaxialement orienté différentes ;

- la premiére bande et la deuxiéme bande sont des parties d’une méme feuille de

polytéréphtalate d'éthylene biaxialement orienté ;

- les ultrasons sont émis a une fréquence comprise entre 25 kHz et 40 kHz.
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Selon un deuxieme aspect, il est proposé un procédé de fabrication d’une structure

gonflable d’un kit déployable pour la capture de débris spatiaux comprenant les étapes de :

i) assemblage d’une premiere bande de polytéréphtalate d'éthylene biaxialement orienté et
d’une deuxiéme bande de polytéréphtalate d'éthylene biaxialement orienté par mise en
ceuvre du procédé tel que décrit précédemment de sorte a former un ensemble de

polytéréphtalate d'éthylene biaxialement orienté,

ii) enroulement de ’ensemble réalisé a [’étape i) de facon a recouvrir un premier bord de

’ensemble avec un deuxieme bord de ’ensemble de sorte a former un tube,

iii) assemblage du premier bord et du deuxiéme bord par mise en ceuvre du procédé tel que

décrit précédemment.

De maniere avantageuse, la soudure réalisée a ’étape i) est une soudure en

cisaillement et la soudure réalisée a |’étape iii) est une soudure en pelage ou en cisaillement.

Selon un troisieme aspect, il est proposé un systeme pour la mise en ceuvre du procédé

tel que décrit précédemment, comprenant :
- un générateur d’ultrasons,

- une sonotrode adaptée pour émettre les ultrasons générés par le générateur depuis une

face de soudage,

- une enclume présentant une face d’appui agencée en regard de la face de soudage de la

sonotrode.

Selon des caractéristiques avantageuses et non limitatives, prises seules ou en

combinaison lorsque cela est techniquement possible :
- ’enclume et la sonotrode prennent la forme de roulettes ;

- la face d’appui de l’enclume et/ou la face de soudage de la sonotrode présentent des zones

creuses et des zones saillantes ;
- la face d’appui de U'enclume et la face de soudage de la sonotrode sont lisses.

Selon un quatrieme aspect, il est proposé une structure gonflable d’un kit déployable
pour la capture de débris spatiaux comprenant une premiere bande de polytéréphtalate
d'éthylene biaxialement orienté et une deuxiéme bande de polytéréphtalate d'éthyléne
biaxialement orienté assemblées par soudage, caractérisée en ce que la structure gonflable

est apte a étre gonflée jusqu’a 2 x 10° Pa (20 bars).
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De maniere particulierement avantageuse, ledit soudage est réalisé par émission

d’ultrasons a travers un empilement desdites bandes.

DESCRIPTION DES FIGURES

D’autres caractéristiques et avantages de la présente invention apparaitront a la
lecture de la description qui va suivre d’un mode de réalisation préférentiel. Cette

description sera donnée en référence aux figures annexées dont :
La figure 1 représente un kit déployable ;

La figure 2 illustre un ensemble de sections assemblées enroulé sur lui-méme et soudé

en cisaillement ;

La figure 3 illustre un systeme d’assemblage de bandes de polytéréphtalate d'éthyléne

biaxialement orienté ;
La figure 4 représente des bandes de sections soudées en cisaillement ;

La figure 5 représente les étapes d’un procédé de fabrication d’une structure

gonflable ;

La figure 6 illustre un systéeme d’assemblage de bandes de polytéréphtalate d'éthylene

biaxialement orienté lors d’une étape de soudage ;
La figure 7 représente des bandes de sections soudées en pelage ;

La figure 8 illustre un ensemble de sections assemblées enroulé sur lui-méme et soudé

en pelage ;

La figure 9 illustre un systéme d’assemblage de bandes de polytéréphtalate d'éthylene

biaxialement orienté lors d’une étape de soudage de bords d’un ensemble de sections.

DESCRIPTION DETAILLEE DE MODES DE REALISATION DE L’INVENTION

Kit

En référence a la figure 1, il est proposé un kit déployable 100 pour la capture de
débris spatiaux. Le kit déployable 100 comprend une structure gonflable 1 et
avantageusement un filet 2. Le kit déployable 100 est adapté pour étre déployé dans
Uespace afin de capturer des débris spatiaux tels que des satellites hors-service. Avant
d’utiliser le kit 100, il est nécessaire de gonfler la structure gonflable 1. Avantageusement,
la structure gonflable 1 est apte a étre gonflée jusqu’a 2 x 10° Pa (20 bars). Cette pression

permet d’assurer que la structure gonflable 1 demeure gonflée dans [’espace.
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La structure gonflable 1 est composée d’une pluralité de sections 10. Ces sections 10
sont constituées de polytéréphtalate d'éthylene biaxialement orienté (BOPET) aussi
communément appelé Mylar™. Ce matériau est adapté pour les contraintes de température
et de pression auxquelles est soumise la structure gonflable dans ’espace.

La structure gonflable 1 comprend une pluralité de sections 10 assemblées. La figure
2 illustre une partie de la structure gonflable 1 comprenant deux sections 10a, 10b
assemblées. La fabrication de la structure gonflable 1 comprend notamment [’assemblage
des sections 10 entre elles par soudage. L’assemblage des sections 10 par soudage au lieu
de collage permet en effet 'obtention d’une structure gonflable 1 plus résistante aux
contraintes de température et de pression dans l’espace, y compris au fur et a mesure du
vieillissement de la structure.

Vont ainsi étre décrits un procédé de fabrication d’une structure gonflable 1, un
procédé et un systeme 6 d’assemblage de bandes de polytéréphtalate d'éthylene

biaxialement orienté pour la fabrication d’une structure gonflable 1.

Systéme d’assemblage de bandes

En référence a la figure 3, le systéme 6 comprend une enclume 3, une sonotrode 4 et
un générateur d’ultrasons.

L’enclume 3 est typiquement une enclume utilisée lors d’opérations de soudage,
notamment de soudage par ultrasons. L’enclume 3 présente une face d’appui 31. Cette face
d’appui 31 est notamment adaptée pour recevoir une ou des feuilles de polytéréphtalate
d'éthylene biaxialement orienté pour soudage. Avantageusement, ’enclume 3 prend la
forme d’une roulette.

Le générateur d’ultrasons 5 est un générateur typique d’ultrasons. De préférence, le
générateur d’ultrasons 5 est adapté pour émettre des ultrasons a une fréquence comprise
entre 25 kHz et 40 kHz.

La sonotrode 4 est une piece métallique adaptée pour transmettre les ultrasons du
générateur d’ultrasons a une feuille (ou un empilement de feuilles) disposée(s) sur la face
d’appui 31 de U"enclume 3 tout en appliquant une pression mécanique sur ladite feuille (ou
un empilement de feuilles). La sonotrode 4 est connectée au générateur d’ultrasons 5 et est
adaptée pour émettre les ultrasons générés par le générateur d’ultrasons 5. La sonotrode 4
est une sonotrode 4 typique pour le soudage par ultrasons. La face de soudage 41 de la
sonotrode 4 est disposée en regard de la face d’appui 31 de ’enclume 3. La sonotrode 4
présente une face de soudage 41 adaptée pour étre disposée en vis-a-vis, et
avantageusement au contact, d’une ou de plusieurs feuilles disposées sur la face d’appui 31

de ’enclume 3 pour les souder par ultrasons. La sonotrode 4 est adaptée pour émettre des
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ultrasons depuis sa face de soudage 41. Avantageusement, la sonotrode 4 prend la forme
d’une roulette.

L’ensemble de la sonotrode et de U’enclume permet de concentrer les vibrations
émises par la sonotrode au niveau du matériau en contact avec la sonotrode, afin de chauffer
localement le matériau. A cet égard, enclume ne sert pas uniquement d'appui pour la ou
les feuilles a souder, mais aussi a absorber les vibrations émises par la sonotrode afin
d’assurer leur concentration a linterface de soudage et de limiter la transmission de ces
vibrations au reste du systéme.

Selon un mode de réalisation préférentiel, l’enclume 3 et la sonotrode 4 prennent
chacun la forme d’une roulette, ce qui permet de faire défiler la ou les feuilles pour un
soudage par ultrasons en continu. On bénéficie ainsi d’une grande productivité, ce qui rend
le procédé d’assemblage particulierement intéressant a l’échelle industrielle.

Selon un mode de réalisation particulier, la face d’appui 31 de l’enclume 3 et/ou
la face de soudage 41 de la sonotrode 4 présentent des zones creuses et des zones saillantes
réparties selon un motif prédéterminé. La face d’appui 31 et/ou la face de soudage 41 ne
sont donc pas lisses. Le motif des molettes est défini pour optimiser le déplacement de la
matiere fondue entre U’enclume et la sonotrode afin d’homogénéiser la soudure. Ce motif
peut également permettre d’assurer le positionnement d’une feuille de polytéréphtalate
d'éthylene biaxialement orienté, i.e. d’une section 10, lors du soudage dans la mesure ou la
feuille est moins susceptible de glisser et de se déplacer. En outre, il permet un ancrage
mécanique entre deux bandes de polytéréphtalate d'éthylene biaxialement orienté de
maniere simultanée au soudage de sorte a assurer la liaison entre les deux bandes.

Selon un mode de réalisation préférentiel, la face d’appui 31 de "enclume 3 et/ou la
face de soudage 41 de la sonotrode 4 sont lisses. Avantageusement, la face d’appui 31 de
Uenclume 3 et la face de soudage 41 de la sonotrode 4 sont lisses. Ceci présente l’avantage
de limiter les déformations mécaniques des feuilles de polytéréphtalate d'éthyléne
biaxialement orienté lors du soudage. Ces déformations ne sont pas souhaitées car elles

peuvent fragiliser la feuille et la structure gonflable 1 obtenue sera plus fragile.

Procédés

Pour fabriquer une structure gonflable 1, une étape i) d’assemblage de sections 10 est
mise en ceuvre. Pour mettre en ceuvre ’étape i), un procédé d’assemblage de bandes 12,
14 de sections 10 va étre mis en ceuvre.

Les sections 10 sont initialement a plat et prennent chacune la forme d’une feuille de
polytéréphtalate d'éthyléne biaxialement orienté. La figure 4 illustre une premiere section

10a et une deuxieme section 10b a plat.
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En référence aux figures 3 a 5, dans une étape a), un empilement d’une bande 12 de
la premiére section 10a, nommée par la suite premiere bande 12, et d’une bande 14 de la
deuxieme section 10b, nommeée par la suite deuxieme bande 14, est disposé sur la face
d’appui 31 de U'enclume 3.

La premiere bande 12 et la deuxieme bande 14 sont dans cette étape a) des parties de
sections 10, i.e. de feuilles de polytéréphtalate d'éthylene biaxialement orienté,
différentes. Les sections 10a, 10b, sont empilées uniquement au niveau d’une partie de
chacune.

Avantageusement, dans une étape a1), un matériau d’apport 8 est disposé entre la
premiére bande 12 et la deuxiéme bande 14. Le matériau d’apport 8 permet la mise en
ceuvre d’une soudure des bandes 12, 14 entre elles qui soit plus solide.

De préférence, le matériau d’apport 8 est de préférence du polyester linéaire, de
préférence du polytéréphtalate d'éthylene (PET) et encore plus préférentiellement du
polytéréphtalate d'éthylene biaxialement orienté. Ainsi, la liaison entre deux bandes 12, 14
est continue, la structure gonflable 1 est constituée d’un seul type de matériau et est ainsi
plus résistante.

Puis, dans une étape b), comme illustré en figure 6, la sonotrode 4 est appliquée pour
comprimer "empilement entre la face de soudage 41 de la sonotrode 4 et la face d’appui
31 de U'enclume 31.

En outre, le générateur d’ultrasons 5 est activé de sorte a générer des ultrasons qui
sont ainsi émis par la sonotrode 4 depuis la face d’appui 41. Avantageusement, les ultrasons
sont émis a une frégquence comprise entre 25 kHz et 40 kHz. Dans une étape c), la premiere
bande 12 et la deuxieme bande 14 sont soudées par émission d’ultrasons au travers de
’empilement.

Dans le cas ou la face d’appui 31 de Uenclume 3 et/ou la face de soudage 41 de la
sonotrode 4 présentent des zones creuses et des zones saillantes, le matériau de
Uempilement, i.e. la premiére bande 12 et la deuxieme bande 14, sont déformées
simultanément au soudage de fagcon a créer un ancrage mécanique de la premiere bande 12
dans la deuxieme bande 14. En d’autres termes, en plus d’étre soumis a des ultrasons, la
premiére bande 12 dans la deuxiéme bande 14 sont soumises a une déformation mécanique.
Ceci permet notamment d’assurer la liaison entre la premiere bande 12 et la deuxieme
bande 14 qui sont liées par soudage et par déformation mécanique.

Dans le cas ou la face d’appui 31 de U'enclume 3 et la face de soudage 41 de la
sonotrode 4 sont lisses, le soudage est réalisé sensiblement sans déformation mécanique de

la premiere bande 12 et de la deuxiéme bande 14. Ainsi, le matériau de la premiere bande
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12 et de la deuxiéme bande 14 n’est pas fragilisé ce qui permet d’obtenir une structure
gonflable 1 plus résistante, moins susceptible de se déliter dans l’espace.

Dans le cas ou un matériau d’apport 8 est disposé entre les bandes 12, 14, les bandes
12, 14 sont moins déformées mécaniquement ce qui permet d’obtenir une soudure plus
solide et résistante. En effet, dans ce cas, il y a uniquement une petite déformation a
Uinterface entre la face interne de chaque bande 12, 14 et le matériau d’apport 8. En outre,
le matériau d’apport 8 fond au moins partiellement, rendant la soudure plus résistante.

Avantageusement, on forme la soudure en effectuant un déplacement relatif entre la
sonotrode 4 et 'empilement. En d’autres termes, 'une et/ou l'autre de la sonotrode 4 et
de Uenclume 3, lorsqu’elles se présentent sous la forme de roulettes, sont entrainées en
rotation de sorte a entrainer le déplacement de ’empilement. Ainsi, la soudure est réalisée
tout le long de la premiere bande 12 et de la deuxiéme bande 14.

La soudure de la premiere bande 12 et de la deuxiéme bande 14 peut étre une soudure
en pelage (c’est-a-dire une soudure qui est sollicitée en traction, dans une direction
perpendiculaire a Uinterface entre les bandes formée par la soudure) ou une soudure en
cisaillement (c’est-a-dire une soudure qui est sollicitée en cisaillement, dans une direction
coplanaire a Uinterface entre les bandes formée par la soudure).

La figure 6 illustre un systeme 6 et un empilement de bandes de sections 10a et 10b a
plat lors d’une étape de soudage en cisaillement. Les bandes 12, 14 des sections 10a et 10b
de la figure 4 sont soudées en cisaillement. Le soudage en cisaillement permet en pratique
une soudure plus résistante.

La figure 7 illustre des bandes 12, 14 soudées en pelage. Dans certains cas de figures
qui seront expliqués plus loin, ce type de soudure est plus facile a mettre en ceuvre.

A Uissue de ’étape i), des sections 10 sont assemblées entre elles. Avantageusement,
au moins trois sections 10 sont assemblées, étant entendu que le nombre de sections peut
varier, ce nombre étant choisi pour assurer un compromis satisfaisant entre la tenue
mécanique et I’étanchéité de ’assemblage. Avantageusement, toutes les sections 10 de la
structure gonflable 1 sont liées les unes aux autres, chaque section 10 étant a plat. Les
sections 10 assemblées forment un ensemble 7 illustré en figures 4 et 7. L’ensemble 7 des
figures 4 et 7 comprend deux sections 10a, 10b.

Puis, dans une étape ii), ’ensemble 7 de sections 10 est enroulé de facon a recouvrir
un premier bord 71 de ’ensemble 7 avec un deuxieme bord 72 de ’ensemble 7 de sorte a
former un tube comme illustré en figures 2 et 8. En figure 2, "ensemble 7 est enroulé de
sorte a permettre la mise en ceuvre d’une soudure en cisaillement entre les bords 71 et 72.
En figure 8, ’ensemble 7 est enroulé de sorte a permettre la mise en ceuvre d’une soudure

en pelage entre les bords 71 et 72.
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Enfin, dans une étape iii), les bords 71 et 72 sont assemblés par soudage par ultrasons
de la méme maniére que les bandes 12 et 14 a 'étape i).

En d’autres termes, les étapes a) a c¢) d’assemblage de bandes sont de nouveau mises
en ceuvre pour les bords 71, 72, c’est-a-dire que les bandes 12, 14 correspondent aux bords
71, 72. Encore en d’autres termes, |’étape iii) consiste a mettre en ceuvre les étape a) a ¢)
précédemment décrite en substituant les termes « premiére bande 12 » et « deuxiéme
bande 14 » par, respectivement, « premier bord 71 » et « deuxiéme bord 72 ». Dans ce cas,
les bords 71, 72 formant les bandes font partie d’une méme feuille de polytéréphtalate
d'éthylene biaxialement orienté, ladite feuille étant ’ensemble 7.

Plus précisément, dans une étape a), un empilement du premier bord 71 et du
deuxieme bord 72 est disposé sur la face d’appui 31 de ’enclume 3.

Avantageusement, dans une étape a1), un matériau d’apport 8 est disposé entre le
premier bord 71 et le deuxieme bord 72.

Puis, dans une étape b), comme illustré en figure 9, la sonotrode 4 est appliquée pour
comprimer "empilement entre la face de soudage 41 de la sonotrode 4 et la face d’appui
31 de Uenclume 31.

En outre, le générateur d’ultrasons 5 est activé de sorte a générer des ultrasons qui
sont ainsi émis par la sonotrode 4 depuis la face d’appui 41. Dans une étape c), le premier
bord 71 et le deuxiéme bord 72 sont soudés par émission d’ultrasons au travers de
’empilement.

A Uissue de I’étape iii), la structure gonflable 1, ou au moins une partie de structure
gonflable 1, est formée.

La figure 9 illustre U’étape de soudage en pelage des bords 71 et 72. Le soudage en
pelage est dans ce cas plus facile a mettre en ceuvre qu’un soudage en cisaillement.

Dans le cas d’une soudure en cisaillement des bords 71 et 72, il sera nécessaire
d’insérer ’enclume 3 ou de préférence la sonotrode 4 dans le tube formé par ’ensemble 7,
par exemple a ’aide d’un bras robotisé pour mettre en ceuvre le soudage. La faisabilité de

ce type de soudure dépend du diamétre du tube formé par ’ensemble 7.
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REVENDICATIONS

1. Procédé de fabrication d’une structure gonflable (1) d’un kit (100) déployable pour la
capture de débris spatiaux comprenant les étapes de :
i) assemblage d’une premiére bande (12) de polytéréphtalate d'éthylene biaxialement
orienté et d’une deuxieme bande (14) de polytéréphtalate d'éthylene biaxialement orienté
de sorte a former un ensemble (7) de polytéréphtalate d'éthyléne biaxialement orienté par
mise en ceuvre des étapes suivantes :
- disposition d’un empilement de la premiére bande (12) et de la deuxieme bande (14)
sur une face d’appui (31) d’une enclume (3),
- application d’une sonotrode (4) pour comprimer ledit empilement entre une face de
soudage (41) de la sonotrode (4) et la face d’appui (31) de U'enclume (3),
- soudage des premiére et deuxiéme bandes (12, 14) par émission d’ultrasons au travers

de 'empilement par la sonotrode (14),

i) enroulement de ’ensemble (7) réalisé a ’étape i) de fagon a recouvrir un premier bord
(71) de Uensemble (7) avec un deuxieme bord (72) de ’ensemble (7) de sorte a former un
tube,
iii) assemblage du premier bord (71) et du deuxiéme bord (72) par mise en ceuvre des étapes
suivantes :
- disposition d’un empilement du premier bord (71) et du deuxieme bord (72) sur la
face d’appui (31) de Uenclume (3),
- application de la sonotrode (4) pour comprimer ledit empilement entre la face de
soudage (41) de la sonotrode (4) et la face d’appui (31) de U'enclume (3),
- soudage des premier et deuxieme bords (71, 72) par émission d’ultrasons au travers

de Uempilement par la sonotrode (14).

2. Procédé selon la revendication 1, dans lequel la soudure réalisée a |’étape i) est une
soudure en cisaillement et la soudure réalisée a l’étape iii) est une soudure en pelage ou en

cisaillement.

3. Procédé selon l’'une quelconque des revendications 1 et 2, dans lequel on réalise les
étapes de soudage en effectuant un déplacement relatif entre la sonotrode (4) et

’empilement.

4. Procédé selon [’'une quelconque des revendications 1 a 3, dans lequel, lors de I’étape de
soudage a l’étape i), on déforme la premiere bande (12) et la deuxiéme bande (14)
simultanément au soudage de facon a créer un ancrage mécanique de la premiere bande

(12) dans la deuxiéme bande (14) et/ou, lors de I’étape de soudage a l’étape iii), on déforme
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le premier bord (71) et le deuxieme bord (72) simultanément au soudage de facon a créer

un ancrage mécanique du premier bord (71) dans le deuxiéme bord (72).

5. Procédeé selon l’une quelconque des revendications 1 a 4, dans lequel le soudage a l’étape
i) est réalisé sensiblement sans déformation mécanique de la premiere bande (12) et de la
deuxieme bande (14) et/ou le soudage a 'étape iii) est réalisé sensiblement sans

déformation mécanique du premier bord (71) et du deuxieme bord (72).

6. Procédé selon la revendication 5, comprenant une étape préalable a I’étape de soudage
de U’étape i) de disposition d’un matériau d’apport (8) entre la premiere bande (12) et la
deuxieme bande (14), ledit matériau d’apport (8) fondant au moins partiellement lors du
soudage et/ou comprenant une étape préalable a I’étape de soudage de l’étape iii) de
disposition d’un matériau d’apport (8) entre le premier bord (71) et le deuxiéme bord (72),

ledit matériau d’apport (8) fondant au moins partiellement lors du soudage.

7. Procédé selon la revendication 6, dans lequel le matériau d’apport (8) est du polyester
linéaire, de préférence du polytéréphtalate d'éthylene et encore plus préférentiellement du

polytéréphtalate d'éthylene biaxialement orienté.

8. Procédé selon l’'une quelconque des revendications 1 a 7, dans lequel les ultrasons sont

émis a une fréquence comprise entre 25 kHz et 40 kHz.

9. Structure gonflable (1) d’un kit (100) déployable pour la capture de débris spatiaux
comprenant une premiere bande (12) de polytéréphtalate d'éthylene biaxialement orienté
et une deuxieme bande (14) de polytéréphtalate d'éthyléene biaxialement orienté assemblées
par soudage, caractérisée en ce que la structure gonflable (1) est apte a étre gonflée jusqu’a
2 x 10¢Pa (20 bars).

10. Structure gonflable (1) selon la revendication 9, caractérisée en ce que ledit soudage est

réalisé par émission d’ultrasons a travers un empilement desdites bandes (12, 14).
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