wo 2015/010915 A1 [ I 00O Y O

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

(43) Date de la publication internationale

~.

(19) Organisation Mondiale de la -3
Propriété Intellectuelle
Bureau international

Y

29 janvier 2015 (29.01.2015)

WIPOIPCT

OO 0 T 0
(10) Numéro de publication internationale

WO 2015/010915 A1

(51

eay)

(22)

(25)
(26)
(30)

1

(72)
1

Classification internationale des brevets :

B29C 49/20 (2006.01) B60K 15/03 (2006.01)
B29C 49/18 (2006.01) B65D 6/34 (2006.01)
B29C 65/56 (2006.01) B65D 25/02 (2006.01)

Numéro de la demande internationale :
PCT/EP2014/064839

Date de dépot international :
10 juillet 2014 (10.07.2014)

Langue de dépot : frangais
Langue de publication : frangais
Données relatives a la priorité :

1357210 22 juillet 2013 (22.07.2013) FR

Déposant (pour tous les Etats désignés sauf US) : INER-
GY AUTOMOTIVE SYSTEMS RESEARCH (SOCIE-
TE ANONYME) [BE/BE]; Rue de Ransbeek 310, B-1120
Bruxelles (BE).

Inventeurs; et

Déposants (pour US seulement) BJORN, Criel
[BE/BE]; Steenbergstraat 11A, B-1750 Sint-Martens-Len-
nik (BE). BOUCAUX, Eric [FR/—]; 5 place du Maréchal
de Lattre de Tassigny, Elincourt Sainte Marguerite, 60157
(FR).

(74

(8D

(84)

Mandataire : BERBINAU, Pierre; 11, boulevard de Sé-
bastopol, F-75001 Paris (FR).

Etats désignés (sauf indication contraire, pour fout fitre
de protection nationale disponible) . AE, AG, AL, AM,
AO, AT, AU, AZ, BA, BB, BG, BH, BN, BR, BW, BY,
BZ, CA, CH, CL, CN, CO, CR, CU, CZ, DE, DK, DM,
DO, DZ, EC, EE, EG, ES, FI, GB, GD, GE, GH, GM, GT,
HN, HR, HU, ID, IL, IN, IR, IS, JP, KE, KG, KN, KP, KR,
KZ, LA, LC, LK, LR, LS, LT, LU, LY, MA, MD, ME,
MG, MK, MN, MW, MX, MY, MZ, NA, NG, NI, NO, NZ,
OM, PA, PE, PG, PH, PL, PT, QA, RO, RS, RU, RW, SA,
SC, SD, SE, SG, SK, SL, SM, ST, SV, SY, TH, TJ, T™M,
TN, TR, TT, TZ, UA, UG, US, UZ, VC, VN, ZA, ZM,
ZW.

Etats désignés (sauf indication contraire, pour fout fitre
de protection régionale disponible) : ARIPO (BW, GH,
GM, KE, LR, LS, MW, MZ, NA, RW, SD, SL, SZ, TZ,
UG, ZM, ZW), eurasien (AM, AZ, BY, KG, KZ, RU, TJ,
TM), européen (AL, AT, BE, BG, CH, CY, CZ, DE, DK,
EE, ES, FL, FR, GB, GR, HR, HU, IE, IS, IT, LT, LU, LV,
MC, MK, MT, NL, NO, PL, PT, RO, RS, SE, SI, SK, SM,
TR), OAPI (BF, BJ, CF, CG, CIL, CM, GA, GN, GQ, GW,
KM, ML, MR, NE, SN, TD, TG).

Publiée :

avec rapport de recherche internationale (Art. 21(3))

(54) Title : METHOD FOR ATTACHING AN ACCESSORY TO THE WALL OF A VESSEL
(54) Titre : PROCEDE DE FIXATION D'UN ACCESSOIRE A LA PAROI D'UN RESERVOIR

(57) Abstract : The invention relates to a me-
thod for attaching a portion of an accessory (5)
to a wall of a vessel made of plastic, including a
step of shaping a parison (3) by blowing. Accor-
ding to said method, the accessory portion (5)
comprises an attachment base, and the attach-
ment base includes an open cavity having an
opening leading to the outside of the accessory
portion, said open cavity consisting of a female
engagement shape shaped such that a male enga-
gement shape complementary to said female en-
gagement shape cannot, once engaged in the fe-
male engagement shape, be separated therefrom
except by deformation or destruction of at least
one of the two engagement shapes. The method
includes a step of shaping a portion of the pari-
son that is in a molten state, by molding same in-
side the cavity by a pressure difference establi-
shed on either side of said portion of the parison,
until said portion of the parison has a male enga-
gement shape complementary to the female en-
gagement shape formed by said open cavity.

(57) Abrégé :
[Suite sur la page suivante]



WO 2015/010915 A1 WK 00T VAT 0T O

L'invention concerne un procédé de fixation d'une partie d'un accessoire (5) & une paroi d'un réservoir en matiére plastique, com-
prenant une étape de mise en forme par soufflage d'une paraison (3), procédé dans lequel la partie d'accessoire (5) comporte une
embase de fixation et I'embase de fixation comprend une cavité ouverte ayant une embouchure débouchant a I'extérieur de la par-
tie d'accessoire, ladite cavité ouverte constituant une forme d'emboitement femelle conformée de maniére qu'une forme d'emboite -
ment méle, complémentaire de cette forme d'emboitement femelle, ne puisse pas, une fois emboitée dans la forme d'emboitement
femelle, s'en désolidariser autrement que par déformation ou destruction d'au moins une des deux formes d'emboitement. Le pro-
cédé comprend une étape de mise en forme d'une partie de la paraison se trouvant a I'état fondu, par moulage dans l'intérieur de la
cavité, sous l'eftet d'une différence de pression établie de part et d'autre de ladite partie de la paraison, jusqu'a ce que ladite partie
de la paraison prenne une forme d'emboitement male complémentaire de la forme d'emboitement femelle constituée par la cavité
ouverte.
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Procédé de fixation d’'un accessoire a la paroi d’'un réservoir

La présente invention concerne le domaine technique des réservoirs a carburant.

La demanderesse a déja divulgué, dans le document EP1773570, un procédé pour
fixer a la paroi d'un réservoir a carburant obtenu par soufflage d’'une paraison, un
accessoire muni d’'un orifice dans lequel on fait fluer une petite quantité de matiere
plastique provenant de la paraison pour former un rivet de fixation.

Mais ce procédé requiert de prévoir, du cété du noyau du moule, une contre-forme
actionnée par un vérin.

La présente invention vise a proposer un procédé dans lequel aucune contre-forme
n’est nécessaire pour assurer la fixation de I'accessoire a la paroi du réservoir.

Un objet de l'invention est un procédé de fixation d’'une partie d’'un accessoire a une
paroi d’'un réservoir en matiere plastique, comprenant une étape de mise en forme par
soufflage d'une paraison, procédé dans lequel la partie d’accessoire comporte une
embase de fixation et 'embase de fixation comprend une cavité ouverte ayant une
embouchure débouchant a I'extérieur de la partie d’accessoire, ladite cavité ouverte
constituant une forme d'emboitement femelle conformée de maniére qu'une forme
d’emboitement male, complémentaire de cette forme d’emboitement femelle, ne puisse
pas, une fois emboitée dans la forme d’emboitement femelle, s'en désolidariser
autrement que par déformation ou destruction d'au moins une des deux formes
d’emboitement, le procédé étant caractérisé en ce qu’il comprend une étape de mise
en forme d'une partie de la paraison se trouvant a I'état fondu, par moulage dans
l'intérieur de la cavité, sous l'effet d’'une différence de pression établie uniquement par
contact de ladite partie de la paraison avec un fluide de part et d’autre de ladite partie de
la paraison, jusqu’a ce que ladite partie de la paraison prenne une forme d’emboitement
méale complémentaire de la forme d’emboitement femelle constituée par la cavité ouverte.

Grace a l'invention, la partie de la paraison mise en forme par moulage dans l'intérieur
de la cavité constitue une forme d’emboitement qui solidarise mécaniquement la partie
d’accessoire a la paraison, aprés refroidissement, donc rigidification, de cette derniére.

En d'autres termes, la paraison s’'emboite dans la cavité de 'embase de la partie
d’accessoire sans avoir besoin d’étre percée, ce qui garantit une bonne étanchéité du
réservoir.

Selon l'invention, I'expression « uniquement par contact de ladite partie de la paraison
avec un fluide » signifie que la partie de la paraison ne se déforme que par soufflage.
Ainsi, la partie de la paraison ne subit pas I'action d’'un poincon ou autre piece mobile du
moule qui contribuerait a la déformer pour la conformer selon l'intérieur de la cavité.

Un fluide utilisable selon linvention peut étre l'air ou un mélange gazeux de
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composition voisine de celle de l'air ambiant. Ce choix, préféré pour des raisons de
comodité notamment parce que de l'air est aussi souvent le gaz sous pression utilisé
pour souffler I'intégralité de la paraison, n’est cependant pas limitatif.

Un avantage important procuré par linvention est que la forme d'emboitement
résultant du moulage de la partie de la paraison dans la cavité, obtenue uniquement par
soufflage, présente une épaisseur relativement homogéne. En effet, du fait de I'absence
d’action mécanique sur la partie de la paraison (en dehors de I'action de la cavité elle-
méme), la matiére constituant la paraison peut s'étirer et se déformer sans subir de
pincements ni de tensions localisés en des points particuliers. En particulier, la forme
d’emboitement ne présentera pas les bourrelets marqués qui caractérisent les mises en
forme de feuilles de matiére plastigue par fluage sous pression mécanique. En
conséquence, la forme d’emboitement ne présentera pas de zones de concentration de
contraintes internes qui, si elles existaient, la fragiliseraient.

Dans un mode de réalisation particulier, le procédé comprend en outre une étape de
mise en contact de 'embouchure de la cavité de 'embase de fixation avec la partie de la
paraison se trouvant a I'état fondu, cette étape étant réalisée avant mise en forme par
moulage de ladite partie de la paraison. Cette étape préalable facilite la déformation de
la paraison sous l'effet de la différence de pression établie de part et d'autre de la
paraison. Si des bourrelets se formaient dans la paraison lors de cette mise en contact,
du fait de la Iégére pression qui s'exerce de part et d'autre de la paraison entre
'embouchure de la cavité et le moule, ils seraient situés autour de I'embouchure de la
cavité, donc a I'extérieur de la forme d’emboitement. La forme d’emboitement n’en serait
donc pas fragilisée.

Dans un autre mode de réalisation, compatible avec le précédent, le procédé
comprend en outre une étape de refroidissement de ladite partie de la paraison, de
maniére que cette derniére constitue une forme d’emboitement méle complémentaire de
la forme d'emboitement femelle constituée par la cavité et que les deux formes
complémentaires ne puissent se désolidariser que par déformation ou destruction d'au
moins l'une d’elles. Ce refroidissement peut avoir lieu de fagon contrdlée, avec des
moyens de refroidissement spécifiques.

En outre, comme pour le procédé déja divulgué dans EP05764640, la liaison
mécanique ainsi réalisée entre la partie d’accessoire et la paroi du réservoir permet une
solidarisation efficace, mémes si ces deux parties sont constituées de matériaux
chimiquement non compatibles. |l n'est donc pas nécessaire d’'ajouter des agents
compatibilisants ou de réaliser 'accessoire en deux matériaux différents, dont I'un serait
compatible avec le matériau de la paraison, comme c’était le cas dans l'état de la
technique.
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Enfin, la conformation de la paraison selon la forme intérieure de la cavité peut
s'effectuer sans aucune contre forme, par mise en dépression de l'intérieur de la cavité
ou par soufflage de la paraison dans la cavité.

Un autre avantage de l'invention est que la surface de contact entre la paraison et
'embase de I'accessoire peut étre aussi grande que nécessaire, ce qui permet d’adapter
les dimensions de la fixation, donc sa résistance mécanique, au cahier des charges lié a
la fonction remplie par 'accessoire.

Différents types d’'accessoires peuvent étre concernés par l'invention. Dans un mode
de mise en ceuvre particulier, 'accessoire est choisi parmi la liste suivante : pilier de
renfort, valve, jauge, dispositif anti-ballottement (désignées dans le domaine de
linvention par l'expression anglaise «slosh noise baffles »), support d’'un de ces
éléments.

Selon un premier mode de réalisation, le procédé est mis en ceuvre sur un moule de
soufflage de réservoir et comprend les étapes suivantes :

— préhension de la partie d’accessoire par un noyau du moule,

— positionnement d’'une paraison entre le noyau et une empreinte du moule,

—rapprochement du noyau et de lI'empreinte, de préférence jusqu'a ce que
'embouchure de la cavité de la partie d'accessoire soit en contact avec la paraison qui
est elle-méme plaquée contre I'empreinte,

— établissement d’'une différence de pression de part et d'autre de la partie de la
paraison située au droit de la cavité, jusqu’a ce que partie de la paraison soit conformée
comme l'intérieur de la cavité,

— refroidissement au moins local de la partie de la paraison ainsi conformée jusqu’a
ce que la paraison puisse assurer la tenue mécanique de la partie d’accessoire,

— éloignement du noyau de I'empreinte,

— retrait du noyau.

Par « en contact avec la paraison », on entend que I'embouchure de la cavité de
I'accessoire est trés proche de la paraison et isole suffisamment la partie de la paraison
a mettre en forme selon l'intérieur de la cavité pour que cette mise en forme se passe
bien sans perturber le soufflage du reste de la paraison. Selon le mode de mise en ceuvre
retenu pour établir la différence de pression de part et d’autre de la partie de la paraison
située au droit de la cavité, il pourra étre nécessaire que 'embouchure de la cavité touche
la paraison, et méme y pénétre suffisamment pour créer une étanchéité.

Par « partie d’accessoire », on entend soit un morceau d’'un accessoire entier,
morceau par lequel cet accessoire se retrouve fixé au réservoir grace a l'invention, soit
un élément séparé sur lequel le reste de I'accessoire vient se fixer aprés mise en ceuvre
de l'invention, grace a des moyens de fixation mécaniques tels qu’encliquetage, vissage,
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emboitement, soudure, ou tout autre moyen mécanique de solidarisation de deux
éléments. La partie d’'accessoire peut aussi étre un pied de fixation d’un élément rapporté
que I’homme du métier peut désigner « accessoire », bien qu’'étant dépourvu de pied de
fixation, auquel cas on considérera, dans la présente invention, que l'accessoire
proprement dit est I'ensemble du pied et de I'élément rapporté dépourvu de pied de
fixation.

L'invention a également pour objet un procédé de réalisation d’'un réservoir en matiére
plastique, ce procédé comprenant les étapes du procédé décrit ci-dessus, complétées
par une étape de finalisation du moulage de la paraison jusqu’a obtention d'un réservoir.

Dans un mode de mise en ceuvre particulier de 'invention, ce procédé s’applique a la
fabrication d’'un réservoir comportant au moins un accessoire destiné a étre fixé a deux
parois opposées dudit réservoir, ledit accessoire comportant une premiere et une
seconde cavités a chacune de ses extrémités opposées. Ce procédé comprend les
étapes suivantes :

— préhension de I'accessoire par un noyau du moule,

— positionnement d’une paraison fendue ou en au moins deux parties, de part et
d’autre du noyau, respectivement entre ledit noyau et une premiére empreinte et entre le
noyau et une seconde empreinte,

— rapprochement du noyau et de la premiére empreinte, de préférence jusqu’'a ce que
'embouchure de la premiere cavité de I'accessoire soit en contact avec la paraison, qui
est elle-méme plaquée contre la premiere empreinte,

— établissement d'une différence de pression de part et d’autre de la partie de la
paraison située au droit de la premiére cavité, jusqu’a ce que la partie de la paraison soit
conformée comme l'intérieur de la premiere cavité,

— refroidissement au moins local de la partie de la paraison ainsi conformée ou
maintien de la différence de pression, pour que la paraison puisse assurer la tenue
mécanique de I'accessoire,

— libération de I'accessoire par le noyau,

— éloignement du noyau de la premiere empreinte,

— retrait du noyau,

— rapprochement de la premiére et de la seconde empreinte, de préférence jusqu’a
ce que I'embouchure de la seconde cavité de l'accessoire soit en contact avec la
paraison, qui est elle-méme plagquée contre la seconde empreinte,

— établissement d'une différence de pression de part et d’autre de la partie de la
paraison située au droit de 'embouchure de la seconde cavité, jusqu’a ce que la partie
de la comparaison soit conformée comme l'intérieur de la seconde cavité,

— finalisation du moulage de la paraison jusqu’a obtention d’'un réservoir.
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[l n'est pas exclu, selon l'invention, que le moule comprenne plus de deux empreintes.

De méme, il n’est pas exclu que la paraison soit fendue en un seul endroit et forme
une sorte de tube ouvert longitudinalement ou fendue en plusieurs endroits et forme des
bandes longitudinales, le nombre de ces bandes n’étend pas limité a deux. Plusieurs
bandes ou feuilles constituant une paraison peuvent en outre résulter d’'un autre procédé
d’obtention de la paraison qu’un procédé dans lequel la paraison serait fendue.

Linvention a encore pour objet un réservoir en matiére plastique lié a la partie
d’accessoire par formes d'emboitement complémentaires. Ainsi, le réservoir objet de
linvention est obtenu par mise en forme par soufflage d’'une paraison. |l comprend une
partie d’accessoire comportant une embase de fixation comprenant une cavité ouverte
constituant une forme d'emboitement femelle conformée de maniére qu'une forme
d’emboitement male, complémentaire de cette forme d’emboitement femelle, ne puisse
pas, une fois emboitée dans la forme d’emboitement femelle, s’en désolidariser
autrement que par déformation ou destruction d'au moins une des deux formes
d’emboitement. Ce réservoir est caractérisé en ce que sa paroi extérieure comprend
une parti mise en forme dans l'intérieur de la cavité, en une forme d’emboitement méle
complémentaire de la forme d’emboitement femelle constituée par ladite cavité ouverte.

L'invention sera mieux comprise a la lecture des figures annexées, qui sont fournies
a titre d’exemples et ne présentent aucun caractére limitatif, dans lesquelles :

La figure 1 est une vue schématique en coupe d’'un moule pour la fabrication d'un
réservoir en matiére plastique, lors d’'une étape d’'un premier mode de mise en ceuvre
d’'un procédé selon l'invention.

La figure 2 est une vue analogue a la figure 1, lors d’'une étape ultérieure du premier
mode de mise en ceuvre du procédé.

La figure 3 est une vue analogue a la figure 2, lors d’'une étape ultérieure du premier
mode de mise en ceuvre du procédé.

La figure 4 est une vue analogue a la figure 3, lors d'une étape ultérieure du premier
mode de mise en ceuvre du procédé.

La figure 5 est une vue analogue a la figure 4, lors d’'une étape ultérieure du premier
mode de mise en ceuvre du procédé.

La figure 6 est une vue schématique en coupe d’'un réservoir obtenu par mise en
ceuvre du procédé.

La figure 7 est un agrandissement de la partie VIl de la figure 6.

La figure 8 est une vue schématique en coupe d'une étape analogue a celle de la
figure 3 mais selon un deuxieme mode de mise en ceuvre du procédé selon l'invention.

On se référe maintenant a la figure 1, sur laquelle on voit un moule constitué de deux

empreintes 1 et 1’ et d'un noyau porte-accessoires 2, qui porte un accessoire 5 a l'aide
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d’'un moyen de préhension non représenté. Dans I'exemple illustré, cet accessoire 5 est
un pilier de renfort. Un pilier de renfort est un élément qui est destiné a s’'étendre entre
deux parois opposées d’'un réservoir pour les maintenir a distance constante I'une de
l'autre, en évitant notamment que le réservoir ne s’affaisse ou se bombe.

Chacune des deux empreintes 1 et 1’ comporte une buse de soufflage 6, 6’ qui permet
d’introduire de I'air sous pression depuis I'extérieur du moule jusque dans l'intérieur du
moule. Chaque buse de soufflage 6, 6' débouche a lintérieur du moule de fagon
affleurante, de sorte que la paroi intérieure de chaque empreinte est suffisamment lisse
pour ne pas géner le formage par soufflage d’'une paraison. Le terme « buse » est
quelquefois remplacé par le terme « aiguille ».

Dans cet exemple, on voit que la paraison est constituée de deux feuilles 3 et 4. Ces
deux feuilles peuvent étre issues d'un procédé connu d’extrusion de la paraison au-
dessus du moule, a I'aide d’'une extrudeuse et d'une téte d’extrusion non représentées.

L'accessoire 5, qui est ici un pilier de renfort du réservoir, comporte deux extrémités
opposées 21 et 22. A chacune de ses extrémités, il est conformé de maniére a définir
une cavité 23, 24 qui comporte une embouchure 25, 26.

Chaque cavité 23, 24 a une conformation intérieure telle que, par emboitement avec
une partie male de forme complémentaire, elle se trouve définitivement solidarisée a
cette partie male, c’'est-a-dire que les deux parties méle et femelle ne peuvent plus étre
désolidarisées autrement que par déformation ou destruction d’au moins I'une d’elle. De
facon plus précise, mais non limitative, chaque cavité 23, 24 comporte une embouchure
25, 26 formée par un bord rentrant 27, 28 qui referme partiellement la section
transversale de la cavité 23, 24.

Chaque embouchure 25, 26 se situe dans un plan 31, 32 qui est sensiblement
perpendiculaire a I'axe longitudinal de I'accessoire 5.

Dans I'exemple illustré, le pilier étant de révolution, les cavités 23, 24 sont également
de révolution.

Lors d'une premiere étape, les deux empreintes 1 et 1’ et le noyau 2 sont espacés les
uns des autres, ce qui permet au deux feuilles 3, 4 de la paraison de venir s’interposer
respectivement entre la premiere empreinte 1 et le noyau 2 et entre le noyau 2 et la
seconde empreinte 1.

Lors d'une seconde étape, illustrée par la figure 1, les deux empreintes 1 et 1’ sont
rapprochées du noyau 2 et, comme cela est connu, de I'air sous pression est injecté dans
I'intérieur du moule, de facon a plaquer les deux feuilles 3 et 4 contre la paroi intérieure
de chacune des deux empreintes 1 et 1°.

L'injection de l'air sous pression se produit a l'aide d’'une ou plusieurs aiguilles
d’injection non représentées.
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Lors d'une étape suivante, illustrée par la figure 2, 'accessoire 5 est déplacé par les
moyens de préhension, qui peuvent a cet effet comprendre un vérin non représenté, en
direction de la premiere empreinte 1. Son embouchure 25 vient au contact de la feuille 3
de la paraison qui, bien que déja formée par soufflage, se trouve encore I'état fondu.

Cette mise en contact doit étre suffisante pour que le bord 27 pénetre Iégérement dans
la paraison 3 et crée une étanchéité entre, d'une part, le volume (pour linstant plat)
compris entre I'empreinte 1 et la partie de la paraison se trouvant au droit de
'embouchure 25 et d’autre part, le volume compris entre 'empreinte 1 et le reste de la
paraison autour de 'embouchure 25. En d’autres termes, la buse d’injection d’'air 6 ne
risque pas d'injecter de I'air au-dela du bord 27, ce qui pourrait avoir un effet préjudiciable
sur le soufflage du reste de la paraison.

Lors d’'une étape suivante, illustrée par la figure 3, on injecte de I'air sous pression
dans la buse d'injection d’'air 6 de la premiére empreinte 1. Cette injection d’air provoque
la mise en forme par soufflage de la partie 3a de la feuille 3 se trouvant au droit de
I'embouchure 25 de la cavité 23. Cette partie 3a de la paraison prend, en conséquence
une forme complémentaire a celle de la cavité 23 et constitue, de ce fait, une forme
d’emboitement méle emboitée dans une forme d’'emboitement femelle constituée par la
cavité 23. Si la cavité est entierement fermée, on aura prévu bien entendu des évents
pour permettre I'évacuation de I'air emprisonné dans la cavité 23 lors de sa fermeture
par mise en contact de son embouchure 25 avec la feuille 3 de la paraison. Cette mise
en forme se produit en I'absence de points localisés de retenue de la matiere constituant
la paraison, laquelle peut donc s’étirer partout sensiblement de la méme maniére, en
réduisant son épaisseur de fagcon homogene dans toute la forme d’emboitement.

On peut noter que la direction initiale de déformation de la paraison, provquée par le
soufflage par la buse d'injection 6, est perpendiculaire au plan principal de 'embouchure
25 de la cavité 23.

Grace a la partie 3a de la paraison ainsi conformée en forme d’emboitement méle,
I'accessoire 5 se trouve solidarisé a la partie 3 de la paraison. Le noyau porte-accessoires
2 libére I'accessoire 5 et est retiré d’entre les deux empreintes 1 et 1°. La pression de
soufflage est maintenue dans la partie 3a de la paraison.

Lors d’'une étape suivante, illustrée par la figure 4, les deux empreintes 1 et 1’ sont
rapprochées I'une de l'autre, jusqu’a ce que I'embouchure 26, opposée a I'embouchure
25, vienne au contact de la feuille 4 de la paraison.

Lors d’'une étape suivante, illustrée par la figure 5, on injecte de I'air sous pression
dans la buse d’injection 6’ de 'empreinte 1°, ce qui a pour effet de conformer la partie 4a
de la feuille 4 pour lui donner une forme complémentaire a celle de la cavité 24.

Simultanément ou postérieurement ou préalablement, on réalise la soudure des deux



5

10

15

20

25

30

35

WO 2015/010915 PCT/EP2014/064839
8-

feuilles 3 et 4 de la paraison a la périphérie du moule, comme cela est connu.

Comme on le voit a la figure 6, aprés démoulage, I'accessoire 5 se trouve
mécaniquement solidarisé aux deux parois opposées du réservoir, correspondant
respectivement aux deux feuilles 3 et 4 de la paraison.

On voit mieux, sur le détail de la figure 7, comment la paraison conformée en piece
méle complémentaire de la cavité s’emboite avec cette derniere et réalise I'ancrage
mécanique de I'accessoire 5 sur la paroi du réservoir.

On va maintenant décrire le deuxieme mode de mise en ceuvre, dont seule I'étape de
mise en forme de la partie 3a est illustrée par la figure 8, laquelle figure correspond a la
figure 3 du premier mode de mise en ceuvre.

Ici, 'empreinte 1 ne comporte pas de buse de soufflage. En revanche, le noyau porte-
accessoires 2 est muni d'une buse d’'aspiration 33.

L'accessoire 5 est pourvu de trous 34 pour mettre en communication fluidique la cavité
23 et la buse 33 tant que I'accessoire est porté par le noyau porte accessoires 2.

Ainsi, lors de I'étape de la figure 8, une dépression d’air a lieu dans la buse d’aspiration
33, ce qui provoque I'aspiration de l'air présent dans la cavité 23 de I'accessoire et, par
différence de pression de part et d’autre de la paraison, la mise en forme de la partie 3a
de la paraison comme partie male épousant la forme de la cavité 23. Comme dans le
mode de réalisation précédent, cette mise en forme se produit en I'absence de points
localisés de retenue de la matiére, laquelle peut donc s’étirer partout sensiblement de la
méme maniere, en réduisant son épaisseur de facon homogéne dans toute la forme
d’emboitement.

Selon linvention, la mise en forme de la partie 3a de la paraison résulte d’'une
différence de pression, de sorte que I'aspiration d’air provoquée par la buse d’aspiration
doit créer un vide supérieur a celui régnant entre I'empreinte 1 et la partie 3a de la
paraison 3. Pour faciliter la mise en forme de la partie 3a, il est donc souhaitable de
prévoir, dans 'empreinte 1, un canal 353 de communication fluidique débouchant au droit
de la cavité 23 de I'accessoire, pour mettre la région entre I'empreinte 1 et la partie 3a
de la paraison a la pression atmosphérique. A cet effet, on peut mettre a profit la
présence, dans I'empreinte 1, d’évents 35 servant habituellement a évacuer lair
emprisonné entre la paraison 3 et I'empreinte, lors du soufflage de cette derniére.

Un autre possibilité, pour créer la différence de pression requise de part et d'autre de
la partie 3a de la paraison, est de relier 'évent 352 au circuit de soufflage de la paraison
(ce qui revient a injecter de I'air comme dans le premier mode de mise en ceuvre) et de
mettre la buse 33 a la pression atmosphérique. La buse 33 offre donc un chemin de fuite
a l'air présent dans la cavité 23.

Linvention n’est pas limitée aux modes de réalisation présentés et d’autres modes de
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réalisation apparaitront clairement a 'homme du métier. Il est notamment possible de
donner des formes différentes aux cavités constituant les pieéces femelles de
'emboitement. Par exemple, des formes en queue d'aronde qui ne seraient pas de

révolution pourraient convenir.
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REVENDICATIONS

1. Procédé de fixation d'une partie d’'un accessoire (5) a une paroi d'un réservoir en
matiere plastique, comprenant une étape de mise en forme par soufflage d’'une paraison
(3, 4), procédé dans lequel la partie d’accessoire (5) comporte une embase de fixation et
'embase de fixation comprend une cavité (23, 24) ouverte ayant une embouchure (25,
26) débouchant a I'extérieur de la partie d’accessoire, ladite cavité ouverte constituant
une forme d’'emboitement femelle conformée de maniére qu'une forme d’emboitement
méle, complémentaire de cette forme d’emboitement femelle, ne puisse pas, une fois
emboitée dans la forme d’emboitement femelle, s’en désolidariser autrement que par
déformation ou destruction d’au moins une des deux formes d’emboitement, le procédé
étant caractérisé en ce qu'il comprend une étape de mise en forme d’une partie (3a, 4a)
de la paraison se trouvant a I'état fondu, par moulage dans l'intérieur de la cavité, sous
I'effet d’'une différence de pression établie uniquement par contact de ladite partie de la
paraison avec un fluide de part et d’autre de ladite partie de la paraison, jusqu’a ce que
ladite partie de la paraison prenne une forme d’emboitement méle complémentaire de la
forme d’emboitement femelle constituée par la cavité ouverte (23, 24).

2. Procédé selon la revendication 1, comprenant une étape de mise en contact de
'embouchure (25, 26) de la cavité (23, 24) de 'embase de fixation avec une partie (3a,
42) de la paraison se trouvant a I'état fondu, cette étape préalable étant réalisée avant
mise en forme par moulage de ladite partie de la paraison.

3. Procédé selon l'une des revendications 1 et 2, comprenant une étape de
refroidissement de ladite partie de la paraison, de maniére que cette derniere constitue
une forme d’'emboitement méle complémentaire de la forme d’'emboitement femelle
constituée par la cavité et que les deux formes complémentaires ne puissent se
désolidariser que par déformation ou destruction d’au moins l'une d’elles.

4. Procédé selon I'une des revendications 1 a 3, mis en ceuvre sur un moule de
soufflage de réservoir et comprend les étapes suivantes :

— préhension de la partie d’accessoire (5) par un noyau (2) du moule,

— positionnement d’'une paraison (3, 4) entre le noyau et une empreinte (1, 1) du
moule,

— rapprochement du noyau (2) et de I'empreinte (1), de préférence jusqu’a ce que
'embouchure (25) de la cavité (23) de la partie d’accessoire (5) soit en contact avec la
paraison (3) qui est elle-méme plaquée contre I'empreinte (1),

— établissement d'une différence de pression de part et d’autre de la partie (32) de la
paraison située au droit de la cavité (23), jusqu'a ce que partie de la paraison soit
conformée comme l'intérieur de la cavité,

— refroidissement au moins local de la partie de la paraison ainsi conformée jusqu’a
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ce que la paraison puisse assurer la tenue mécanique de la partie d’accessoire,

— éloignement du noyau de I'empreinte,

— retrait du noyau.

5. Procédé de réalisation d’un réservoir en matiere plastique, ce procédé comprenant
les étapes du procédé selon I'une des revendications précédentes, complétées par une
étape de finalisation du moulage de la paraison jusqu’a obtention d’un réservoir.

6. Procédé selon la revendication 5, appliqué a la fabrication d’un réservoir comportant
au moins un accessoire (5) destiné a étre fixé a deux parois opposées dudit réservoir,
ledit accessoire (5) comportant une premiére (23) et une seconde (24) cavités a chacune
de ses extrémités opposées, ce procédé comprenant les étapes suivantes :

— préhension de 'accessoire (5) par un noyau (2) du moule,

— positionnement d’'une paraison fendue ou en au moins deux parties (3, 4), de part
et d'autre du noyau (2), respectivement entre ledit noyau (2) et une premiére (1)
empreinte et entre le noyau (2) et une seconde (1’) empreinte,

— rapprochement du noyau (2) et de la premiére (1) empreinte, de préférence jusqu’a
ce que I'embouchure (25) de la premiére cavité (23) de I'accessoire (5) soit en contact
avec la paraison (3), qui est elle-méme plaquée contre la premiére empreinte (1),

— établissement d'une différence de pression de part et d’autre de la partie (32) de la
paraison située au droit de 'embouchure (25) de la premiére cavité (23), jusqu’a ce que
la partie (32) de la paraison soit conformée comme l'intérieur de la premiére cavité (23),

— refroidissement au moins local de la partie de la paraison ainsi conformée ou
maintien de la différence de pression, pour que la paraison puisse assurer la tenue
mécanique de I'accessoire,

— libération de I'accessoire (5) par le noyau (2),

— éloignement du noyau (2) de la premiére empreinte (1),

— retrait du noyau (2),

— rapprochement de la premiére (1) et de la seconde (1’) empreinte, de préférence
jusqu’a ce que I'embouchure (26) de la seconde cavité (24) de I'accessoire soit en contact
avec la paraison (4), qui est elle-méme plaquée contre la seconde empreinte (1°),

— établissement d'une différence de pression de part et d’autre de la partie (42) de la
paraison située au droit de I'embouchure (26) de la seconde cavité (24), jusqu’a ce que
la partie de la comparaison soit conformée comme l'intérieur de la seconde cavité,

— finalisation du moulage de la paraison jusqu’a obtention d’'un réservoir.

7. Procédé selon I'une quelconque des revendications 1 a 6, dans lequel I'accessoire
est choisi parmi la liste suivante : pilier de renfort, valve, jauge, dispositif anti-ballottement
(désignées dans le domaine de linvention par I'expression anglaise « slosh noise
baffles »), support d’un de ces éléments.
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8. Réservoir en matiére plastique, obtenu par mise en forme par soufflage d’'une
paraison (3, 4), comprenant une partie d’accessoire (5) comportant une embase de
fixation comprenant une cavité (23, 24) ouverte constituant une forme d’'emboitement
femelle conformée de maniere qu’'une forme d’emboitement male, complémentaire de
cette forme d’emboitement femelle, ne puisse pas, une fois emboitée dans la forme
d’emboitement femelle, s’en désolidariser autrement que par déformation ou destruction
d’au moins une des deux formes d’'emboitement, le réservoir étant caractérisé en ce
que sa paroi extérieure comprend une partie (3a) mise en forme dans l'intérieur de la
cavité, en une forme d’'emboitement male complémentaire de la forme d’'emboitement

femelle constituée par ladite cavité ouverte (23, 24).
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