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" Le Ministre. des Affaires Economiques,

Vu la loi du 28 Mars 1984 sur les brevets d'rinvenﬁion, notamment 1i article 22;

Vu 1' arrété royal du 2 Décembre 1986 relatif 3 la demande, 3 la délivrance et
au maintien en vigueur des brevets d' invention, notamment 1' article 28;

- Vu le procés verbal dressé le 22 Septembre 1988 a4 14h35
& 1' 0ffice de la Propriété Industrielle

ARRETE:

ARTICLE 1.- Il est délivré & : STAAR DEVELOPMENT CO. S.A.
avenue Louise 479, 1050 BRUXELLES(BELGIQUE)

répresenté(e)(s) par : Mércel Staar, avenue Louise 479, 1050 Bruxelles

un brevet d' invention d' une durée de 6 ans, sous réserve du paiement des taxes
annuelles, pour : SYSTEME DE SCELLAGE POUR PIACES THERMOFORMEES.

ARTICLE 2.~ Ce brevet est délivré sans examen préalable de la b;évetabilité :
-de 1° invention, sans §arar,1tie du mérite de 1' invention ou del” exactjitude de
la description ‘de celle-ci et aux risques et périls du(des) demandeur(s).
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SYSTEME DE SCELLAGE POUR PIECES THERMOFORMEES,

Dans de nombreux modeles de petlts emballages réa~

. 'lisés en matidre plasthue thermoformee, on scelle chaud

- un. fond - mun1 d'une couche de matidre plasthue compatlble
‘afin de former une. ou des chambres &tanches destlnees a

"~ _-contenir les produits i

“;medlcaments,‘allments, ete...

\

conditionner tels que cosmethues,

Certains reliefs ou creux, et'entfe-aufres, les
conduits, doivent quelquefois 8tre trés petits et nécessi-
tent d'@tre thermoformés avec précision, dans certaines
tolérances, - '

Lors de 1l'opération de sdellage du fond sur la

piéce thermoformée, l'apport de chaleur nécessaire.étant en

contact ou trés proche de la partie préalablement thermo-
formée, celle-ci en se ramolissant, peut se déformer par-'
tiellement et détruire la précision acquise 1ors de 1'opé-
ration de thermoformage.

Le but de la présente invention est de proposer
des moyens pour que l'apport de chaleur nécessaire au scel-
lage ne détruise pas la précision du thermoformage préala-
blement réalisé. ,

- Pour réaliser ce but, on propose essentiellement
de maintenir sous aspiration d'eir, la pi&ce thermoformée,
dans une forme pendant 1'opération de scellage, de fagon &
ce que méme si la matidre de la pidce thermoformée se ra-
molit, elle gardera ou reprendra la forme de SOn moule,

Afin de bien faire comprendre 1'inventioﬁ; on
donnera ci-aprés des exemples non~-limitatifs, -~
" Dans la FIG, I, on montre une machine de thermo-

formage standard dont le systdme est trds répandu et trés

connu,
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Cette machine comporte une station de chauffage I,
une station de thermoformage 2, une station de remplis-
sage 3 et des stations de scellage 4 et 5, ainsi qu'une
statlon de découpe 6,
. La: matlére plasthue a thermoformer se: deroule du

Ta*rouleau 7 et’'s'enroule sur ‘le noyau 8, et la matlere plasti~

que de . .scellage se deroule du rouleau 9 vers. le noyau de

’ireboblnage 8 egalement.

- La fabrication se reallse par pas regullers succes-'
'81fs A-B-C-D—E—F. ' B o )

- La matiére plasthue passe entre dlfferents outll-
lages.dont les parties inférieures sont montées sur un bati
fixe I0, et les parties supérieures, sur un pont mobile II
pouvant se déplacer dans le sens des fléches I2, et qui
‘monte et descend pour chague opération.

-

La premidre op8ration consiste & emprisonner la
matidre plastique entre des semelles chauffantes I3-I4 pen-
dant le temps nécessaire & faire ramolir la surface de ma-
tidre & cet endroit, le pont II se reléve et la matiére
plastique avance d'un pas ée A & B,

Le pont mobile II redescend et la partie de ma-
tidre plastique ramolie se trouve maintenant emprisonnée
entre les deux parties I5-I6 du moule de thermoformage
dans lequel, gr3ce & une pression ou une aspiration d'air
par les canaux I7 ou I8, la matidre plastique ramolie est
forcée d'épouser exactement la forme du moule.

A ce moment, la matidre plastique s'est refr01d1e
et garde la forme acquise lorsque le pont II se reléve,
ouvrant le moule,

" Le pas suivant am@ne la partie thermoformée
dans une forme de positionnement I9 dans la pos=
sition C, et un systéme de remplissage dépose une dose de
produit & conditionner dans la chambre thermoformée.

Le pas suivant améne la partie thermoformée dans

la station de scellage D.
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A partir de cette position, la matiére de scel-
lage 9' vient se superposer 3 la matidre T' thermoformee,
et lorsque 1a semelle de chauffage 21 descend, elle soude
Vpar fusion partlelle momentanée certalnes partles des ma-
iéres - 7' et 9, . et 1es scelles l'une. a 1'autre sulvant les
I?contours deslres.' ' : g S f
t Quelquef01s une seconde statlon de scellage, en

'2“p051t10n E est nécessaire pour reallser certalnes partles

u55du scellage 2 une température dlfferente de celle de la

. station précédente,

Lors du pas sulvant en F, 1a surface'fﬁermofor-
mée et scellee vient se positionner dans ‘la matrice 22 qui
"decoupe la piéce dans 1a bande continue suivant le contour
désiré et on obtient par exemple un emballage individuel 23
- comme montré, agrandi, dans la FIG. 2 qui en donne une vue
en plan et en coupe. '

On voit dans cet exemple que l'emballage est
composé d'une chambre ol et d'un fin conduit de controle de
débit 25.

Ce conduit 25 est peu profond et on comprend que
lors du scellage dans les stations D et E, les semmelles
chauffantes communiquent par radiation, convection et con-
duction une partie de la chaleur aussi aux parois de ce
.conduit et, par ramolissement de la matigre, celui-ci chan-
~ gera plus ou moins ses dimensions et les fonctions du con-

- ditionnement ne seront que trés 1rregu11a1rement maitrisées.

Suivant 1'invention, on propose le systéme sui-
vant permettant de ne pas changer les dimentions d'un ther-
moformage initial lors du scellage, méme lorsque -celui-ci
doit étre réalisé d des températures élevées, _

. La FIG. 3 représente la vue agrandle d'une station
de scellage D ou E.

La semelle chauffante 26 en s 'abaissant vient

presser la matidre de scellage 9' sur la bande de matiére T'.
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La partie thermoformée est positionnée dans un
moule 27 dont les dimensions critiques sont rigoureusement
les mémes que celles du moule ayant servi au thermoformage,

Dans ce moule on prévoit un canal ou cavité 28
. mis sous vide par asplratlon de l'alr dans 1e sens'des
{_f‘fleches 29, . Lo
' De petlts condults 30 communlquent avec: dlffe-
Jirentes partles du- moule afin que 1'aspiration de l'alr se

"Vtrouvant entre: l‘emprelnte du moule et le film de matlere 7!

-~ maintienne constamment celle-ci en lui faisant epouser

~ exactement les formes du moule et la maintient dans cette
+.. position jusqu'au moment oﬁ'la'semelle'chauffanté'est
ecartee et la matiére plastique sufflsamment refroidie,

A ce moment l'ensemble peut passer &ventuellement
dans une autre station de scellage si nécessaire, équippée
évidemment du méme systéme dlaSpiration créant le vide
d'air qui maintiendra la piéce thermoformée pendant 1'apport
de chaleur pbur le scellage comme dans la station précé-
dente.

Il existe d'autres machines 3 thermoformer que
celle donnée dans l'exemple, mais toujours le principe de
thermoformer et de sceller & chaud reste le méme, quelque-
fois de positions et de cycles trés différents,

Le systéme proposé pour maintenir, par aspiration
d'air, la piéce thermoformée pendant le scellage & chaud,

~

peut €tre adapté de la méme fagon & ces différents types

de machines et en retirer les mémes avantages.,



REVENDICATIONS,

I - Systéme de scellage pour emballages en matidre plasti-
- que composé d'une partie thermoformée et .d'un opercule,
~,80udés l'un 1'autre par fusion, par’ apport de chaleur

>~¢;momentane, caracterlse .en ce.que 1l'on prevolt des moyens,,'

“pour malntenlr par asplratlon d'air, la pigce thermoformee

-..-dans un moule dont les. dlmen31ons soient: celles ou exacte-

" ment les memes que. celles requlses pour le thermoformage

-~ ‘original, pendant toute la durée du scellage jusqu' au ‘To-

ment ol l'apport de chaleur est &carté et la matidére
_plastique suffisamment refroidie. ' '

2 - Suivant la revendication I, caractérisé en ce que les
moyens pour maintenir par aspiration d'air la pi&ce ther-
moformée, soient réalisés par une cavité ou canal dans.le
moule, mis sous vide d'air, et avec lesquels communiquent

~

des canaux destinés & vBhiculer l'air se trouvant entre
la pi&ce thermoformée et l'empreinte du moule afin d'éta-

blir le vide d'air entre ceux-eci,
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