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@ Procédé et dispositif de pressage et de plissement de capsules de surbouchage sur des cols de bouteille.

@ Le dispositif comprend deux paires de chambres de pres-
sion (3, 4) dont les parois en regard sont formées pour définir
deux paires en vis-a-vis de patins de plissement (1) et de
patins de pressage-lissage {2) conformés extérieurement
pour correspondre sensibiement a {a forme des cols de bou-
teilles. Les patins de plissement (1) ont une épaisseur sensi-
blement constante {d) tandis que les patins de pressage- lis-
sage ont des extrémités latérales d'épaisseur (Dr) plus impor-
tantes que la partie centrale (Dm). Le procédé consiste a
appliquer d'abord les patins de plissement, puis les patins de

pressage-lissage pour presser la capsule avec formation de -

quatre plis saillants vers V'extérieur, "ensemble des patins
étant ensuite rétracté, puis les patins de lissage sont de nou-
veau seuls appliques avec débordement des parties latérales
plus épaisses autour du col de la bouteille.

Application notamment & {'application de capsules sur
des bouteilles de champagne ou de mousseux.

Croydon Printing Company Ltd






10

15

o

Q

0013530 UREIGINAL

1.

PROCEDE ET DISPOSITIF DE PRESSAGE ET DE PLISSEMENT DE CAPSU-
LES DE SURBOUCHAGE SUR DES COLS DE BOUTEILLE

La présente invention concerne un procédé et un
dispositif pour le plissement, le pressage et le lissage des
plis de capsules de surbouchage mises en place sur le gou-
lot ou le col d'une bouteille, plus particuliérement pour les
bouteilles de champagne ou de vins mousseux, le dispositif
comprenant des chambres pour fluides sous pression disposées
au voisinage les unes des autres suivant une configuration
annulaire ou fermée et se faisant vis-~a-vis & distance, par
paires, ces chambres comprenant des parois é&lastiques exten-—
sibles, les parois en regard de deux chambres en vis-a-vis
pouvant se déplacer l'une vers l'autre en introduisant dans
lesdites chambres un fluide sous pression.

On connait des dispositifs de ce type, développés
pour obvier aux inconvénients, tenant essentiellement a leur
complexité et & leur fragilité, des dispositifs de plissement
et de pressage mécaniques, dans lesquels l'introduction si-
multanée dans les diverses chambres d'un fluide sous pression
provogue une extension, les unes vers les autres, des parois
internes des chambres pour venir en contact de pression avec
une capsule de bouteille disposée sur un goulot de bouteille.
Les parois des chambres prennent ainsi appui latéralement les
unes sur les autres pour venir finalement s'appliquer étroite-
ment contre le col de la bouteille, ce qui réalise le pres-
sage de la capsule sur cette derniére en ménageant des plis,

qui, dans une étape ultérieure seront cnsuite rabattus ou



(G4

W

N

B

(841

0013530

lissés.

L'expérience a montré que ces dispositifs ne per-
mettent pas d'effectuer le plissement ou un plissement cor-
rect des capsules présentant une certaine rigidité. Les pa-
roils des chambres de dégagement de pression ne présentent
en elles-mé@mes, au commencement de 1'expansion par intro-
duction d'un fluide sous pression, gu'une trés faible rigi-
dité qui ne permet pas de transmettre une pression suffisan-
te sur une capsule relativement épaisse pour réaliser sur
celle-ci la formation de plis suivant des positions parfai-
remant déterminées, les capsules &tant généralement simple-
ment pressées sur le col de la bouteille avec formation de
nwombreuses ondulations ou stries ondulées gqui procurent un
aspect final déplorable 3@ la capsule, en affectant d'autre
part grandement la visibilité des indications ou marques
normalement apposées sur cette capsule. Par ailleurs, ces
iispositifs se révélent fragiles et peu fiables a l'usage.

On connailt également des dispositifs utilisant des
patins conformés déplagables deux a deux dans des directions
Iiamétralement perpendiculaires pour presser une capsule sur
uit <0l de bouteille et former ce faisant, sur la périphérie
du col, quatre plis s'étendant vers l'extérieur, ces plis de-

vant toutefois &tre rabattus et pressés sur le col de 1la
bouteille dans un poste de pressage ultérieur.

La présente invention a pour objet de proposer un
dispositif permettant, en un seul poste de traitement, de réa-
liser successivement le pressage avec formation de plis puis
le rabattement avec lissage de ces plis, de fagon fiable,

crécise et rapide, pour des variations importantes de dimen-

“"sions ou tolérances des bouteilles ou des capsules de bouteil-

les utilisées, ainsi que pour une large gamme de formes de
cols de bouteilles ou de capsules de surbouchage.
Pour ce faire, selon une caractéristigue de la

vradsente invention, sur les parois diamétralement opposées de

“doux chambres d'application de pression, sont prévus des pa-

3.
“

4
A

nt de plissement conformés extérieurement pour correspan-

dre 38 la forme d'un col de bouteille et sur les parois dia-
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iW&tralement opposées des chambres de pression décalées an-
gulairement des précédentes, sont prévus des patins de
pPressage et de lissage des plis, également conformés pour
correspondre a@ la forme du col de la bouteille.

Selon une autre caractéristique particuliére de =
présente invention, les patins en vis-d-vis de lissage &t
de pressage présentent, en coupe transversale une épai:c:>=

plus faible au voisinage de la zone médiane de leur sur?:
d'application de pression gque sur les parties d'extrémx.. .
latérales.Selon une caractéristique de la présente inve.:-
tion, les deux patins de plissement en vis-a-vis présent. ...
sur toute la largeur de leur surface d'application de pres-
sion, sensiblement la méme épaisseur.

Selon une autre caractéristique de la présente in-
vention, il est prévu quatre chambres d'application de pres-
sion unitaires juxtaposées les unes aux autres, et disposées
dans un b&ti rigide de fagon & présenter un passage central.
défini par les zones de pressage des différents patins,
présentant dans la direction perpendiculaire & une section
transversale, une configuration évolutive pour correspon-
dre sensiblement & la forme évasée du col des bouteilles a
capsuler.

D'autres caractéristiques et avantages de la pré-
sente invention ressortiront de la description suivante de
modes de réalisation, donnés & titre illustratif mais nulle-
ment limitatifs, faite en relation avec les dessins annexss
sur lesquels :

La figure 1 représente de facon plus schématique,
en coupe transverale, et en position de repos, un disposi-
tif de pressage, de plissement et de lissage d'une capsule
de surbouchage sur un col de bouteille selon la présente in-
vention;

La figure 2 est une vue en coupe longitudinale du
dispositif de la figure 1;

La figure 3 représente en détail un col de bouteil-
le sur lequel a été apposée simplement une capsule dans la

configuration préalable représentée sur la figure 1;

BAD ORIGINAL
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La figure 4 est une vue analogue 3 celle de la
figure 1 montrant la premiére étape d'application des pa-
tins de plissement;

La figure 5 est une vue en détail du col de 1la
bouteille avec la capsule partiellement appliquée suivant
1’étape représentée sur la figure 4;

La figure 6 est une wvue analogue d la figure 4,
montrant 1l'étape ultérieure d'application des patins de
lissage;

La figure 7 est une vue sortie de col de bouteil-
le avec la capsule appliquée dans l'étape de la figure 6,
mentrant les plis formés;

La figure 8 est une vue analogue 3 celle de la
figure 6 montrant 1'étape ultérieure de lissage des plis
aprés recul des patins de plissement;

La figure 9 est une vue en dé&tail du col de la
bouteille avec les plis ainsi rabattus;

La figure 10 est une vue analogue 3 celle de la
figure 1, représentant un mode de réalisation préférentiel
du dispositif selon la présente invention; et

La figure 1ll'représente dans un stade analogue a
celui de la figure 6, le dispositif de la figure 11 en po-
sition de pressage de la capsule et de formation de plis.

Dans le mode de réalisation représenté sur les
figures 1 &8 8, deux patins de plissement:l diamétralement
opposés, et orthogonaux aux précédents, deux patins de
pressage et de lissage 2, &galement diamé&tralement opposés,
sont formés d'une seule piéce sur les parois internes de
chambres de pression respectives correspondantes 3 et 4.
Les parois 6 des chambres de pression opposées aux patins
respectifs 1 et 2 prennent appui sur la face interne 7
d'une structure tubulaire 8 formant chdssis enserrant l'en-
semble des chambres de press;on.

Les patins de plisscment élastiques 1 présentent,
sur la majeure pariie de la largeur dc leur surface d'‘'ap-
»lication de pression 9, sensiblement la méme épaisseur d.

l.es chambres de pression 3 associées aux patins de plissc-
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ment 1 présentent une section transversale épousant sensi-
blement la courbure de la structure tubulaire 8.

Les patins de pressage ¢t & lissace 2 ont, en
coupe transversale,- une épaisseur D variable suivant la
développée de leur surface d'application de pression 10.
Ces patins 2 présentent, au niveau de la zone médiane de !z
surface d'application de pression, une épaisseur réduits
et, au voisinage des extrémités latérales de la surface
d'application de pression, une section épaissie Dr. Les
chambres de pression 4, associées aux patins 2, présente-
une allure générale épousant sensiblement la courbure ds
la structure cylindrique de contention 8 et une section
transversale sensiblement triangulaire avec une partie d'ar-
gle formant coin 11 saillant vers 1l'intérieur jusqu'au ni-
veau de la partie médiane d'épaisseur réduite des patins 2.

Les patins 1 et 2, ainsi que les chambres de
pression 3 et 4, sont réalisés a partir d'une matiére plas-
tique é&lastique flexible extensible, l'ensemble de ces é&lé-
ments &tant réalisé d'une seule piéce dans le mode de ré&ali-
sation de la figure 1. Les parties adjacentes des cloisons
délimitant les chambres de pression 3 et 4, se raccordent
ainsi mutuellement, ainsi que les parols extérieures des
chambres en appul contre la face interne 7 de la structure
cylindrique formant chéssis 8.

Dans les chambres de pression 3 et 4 sont disposéZs
des noyaux 12 et 13 ayant les conformations susmentionnées
des chambres de pression dans leur position de repos, les
parois de ces chambres reposant ainsi, dans cette position
de repos, contre les faces extérieures de ces noyaux 12 et
13, comme représenté sur la figure 1, de fagon gue l'espace
interne de ces chambres de pression, soit dans cette confi-
guration, entiérement occupé par lesdits noyaur. Dans ces
novaux sont prévues des canalisations dc fluide sous pres-
sion 14, qui débouchent, par des ouvertures 15, dans les
chambres correspondantes 3 et 4 au niveau des faces internss
des patins 1 et 2, ces canalisations 14 étant raccordées 4

N . - . _ . = = 1y e
des canalisations d'amende de fluide sous pression 16 débouchant
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vers l'extérieur, en traversant les zones passives des pa-
rois des chambres de pression, comme représenté sur la fi-
gure 2. Les canalisations d'amenée de pression 16 sont mon-
tées, dans le mode de réalisation de la figure 2, dans un
couvercle 17 reposant sur la partie supérieure de la struc-
ture cylindrique 8 et fixé& & cette derniére, ces canalisa-
tions d'amenée 16 &tant prévues pour &€tre connectées a un
systéme de fourniture de fluide sous pression, par excmple
d'air sous pression.

Les noyaux 12 et 13 servent de noyaux de moulage
pour la fabrication des chambres de pression équipées des
patins de plissement et de pressage-lissage par exemple par
coulage, injection ou vaporisation d'un matériau élastique,
par exemple un caoutchouc élastique, de préférence un caout-
chouc naturel.

Dans le mode de réalisation des figures 10 et 11,
la structure de contention formant ch@ssis 8 a une forme
parallélépipédique & section carrée, les différentes cham-
bres de pression 3 et 4 &tant distinctes et réalisées sous
la forme d'ensembles unitaires autour de leurs noyaux inter-
nes respectifs 12, 13, lesquels présentent ici une face
dorsale au moins partiellement plane pour leur montage en
appui contre les faces internes du chédssis 8 au moyen de
vis de blocage 20 chacune regue dans une partie en épauvle-
ment de la face dorsale de ces noyaux prenant directement
appui sur la face interne du chissis 8, les parties princi-
pales en retrait de ces faces dorsales servant 3 maintenir
par pincement, entre ce chdssis 8, les portions de parois
externes des chambres de pression. Comme dans le mode de
réalisation précédent, les vis de montage 20 peuvent servir
au passage des canalisations d'amenée de fluide de pression

ou, comme représenté sur les figures 10 et 11, de tampons

‘d'obturation pour le trou de percgage des canalisations de

fluide sous pression.
Dans le mode de réalisation représcnté sur ia fign-
re 11, les patins de plissement 2 ont,au niveau de leurs zo-

nes médianes, une zone bombée épaissie 21 séparant deux

&
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zones d'épaisseur réduite Dm. Dans ce mode de réalisation
comme dans le mode de réalisation des figures 1 a 9 et 10,
on peut prévoir avantageusement un renfort flexible 22,
noyé sous la surface d'application de pression 10 des pa-
tins de pressage et de lissage 2.

I mode de fonctionnement du dispositif selon 1la

présente invention sera maintenant décrit en relation zve:

LS

les phases représentées sur les figures 1, 4, 6 et 8. Lexs
chambres de pression n'étant pas sollicitées par le fluid.-
sous pression, c'est-a-dire avec les parois internes, por-
tant les patins 1 et 2, en appul contre les noyaux resvoac-—
tifs 12 et 13, les faces d'application de pression en re-
gard 9, respectivement 10,des patins 1 et 2 définissent,
au centre du dispositif, un passage de forme évolutive con-
vergeant vers le haut, correspondant sensiblement au con-

tour externe d'une coiffe ou capsule de surbouchage 19 nor-

malement apposée sur une bouteille déja munie 4'un bouchon.

maintenu éventuellement par un muselet, comme représenté
sur la figure 2. Le fluide sous pression est alors intro-
duit dans la paire conjuguée des chambres de pression 3,
pour amener les patins de plissement 2 en appui sous pres-
sion contre le col de la bouteille, en appliquant, ce fai-
sant, la capsule contre ce dernier, les aré&tes 30, délimi-
tant la surface d'application de pression 9 de ces patiné
1, réalisant une amorce de plis interne, comme on le voit
sur les figures 4 et 5. Comme on le voit sur la figure 4,
lors de cette application, les patins de plissement 1 ne
se déforment gque trés légérement en raison de leur épais-
seur relativement importante d.

Comme représenté sur la figure 6, les patins 1
dtant maintenus appliqués sur le col,le fluide sous pres-—
sion est alors également envoyé dans les chambres de pres-
sion conjuguées 4, ce qui provoque un décollement des pa-
rois internes de ces chambres des noyaux correspondants 13
pour amener les patins 2 en contact sous pression contre
le col de la bouteille, plaguant ainsi les zones ncon enco-

re pressfes de la capsule 19 contre le col de la boutecille
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et formant simultanément les plis saillant vers l'exté-
rieur 20 au niveau de la zone de contact des parties la-
térales des patins de pressage et de lissage 2 contre les
faces latérales des patins de plissement 1. Dans une troi-
siéme étape, on reldche successivement la pression dans
les chambres de pression 4 et 3, de facon que l'ensemble
des patins 1 et 2 reviennent vers leur position de repos
représentée sur la figure 1, la capsule 19 sur le col de
la bouteille gardant la configuration représentée sur la
figure 7, ¢'est-d-dire &troitement plaquée uniformément sur
le col de la bouteille & l'exception des zones étroites des
plis 20,qui sont formés avec précision, sur les flancs du
col.

Dans l'étape ultérieure, les chambres de pression
4 des patins de pressage et de lissage 2 sont de nouveau
alimentées en fluide sous pression pour ramener les patins
2 en contact de pression contre le col de la bouteille 18.
Les patins de plissement 1, demeurant dans leur position
en retrait, en raison de la surépaisseur Dr des parties
latérales des patins de pressage et lissage 2, et de la
réserve de matiére &lastique R (figure 10) constituée par
la zone de raccordement entre ces parties latérales des wa-
tins 2 et le corps de la chambre de pression 4 correspondan-
te, ces extrémités latérales des patins 2 peuvent se d&for-
mer pour &pouser plus avant le contour du col de la bouteili-
le et venir occuper la position représentée sur la figure
8, c'est-3-dire au-delda des 2zones de plissement 20, pour
rabattre de fagon contrdlée les plis sur le col de la bou-
teille et les lisser ainsi, comme figuré par les fléches 21
sur la figure 9. Ce débordement, réalisant un surcrolt
d'enveloppement des patins de pressage et de lissage 2 au-
tour du goulot de la bouteille, est favorisé, outre par la
réserve d'une matidre élastigue R,par la forme généralement
trapézoidale de la paroi interne de la chambre de pression
portant le patin de pressage et de lissage et par la zono
centrale d'épaisseur réduite de ce dernier. Le mode do réu-

lisation de la figure 1ll,avec la surépaisseur 23 ou avec le
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renfort flexible 22, permet une application sous pression
plus réguliére des patins de pressage et de lissage 2 en
restreignant l'amplitude du débordement des ailes latérales
de ce patin autour du col de bouteille et limitant ainsi
les risques d'entrainement par glissement en rotation de 1.
capsule pressée sur le col de bouteille. Une caractéristi-
que importante de la présente invention réside dans le fairn
que ce débordement des ailes latérales des patins de pr=s-
sage et lissage est obtenu pratiquement sans extension d=
la paroi de la chambre de pression, par pilvotement de 1la
partie d'épaisseur plus importante Dr et de la réserve de
matidre &lastique R autour des parties d'extrémité de la
zone centrale d'épaisseur réduite des patins de pressage et
de lissage, ces opérations de déploiement puis de contrac-—
tion s'effectuant ainsi sans créer de tension notable au
sein du matériau de la paroi, garantissant de ce fait une
durée de vie et une fiabilité accrues du dispositif.

Le dispositif selon la présente invention, outre
sa simplicité et sa fiabilité, permet d'accommoder diffé-
rents diamétres de col de bouteille, par exemple, en admet-—
tant, pour un dispositif calculé pour un diamétre nominal
de col de bouteille de 32 mm, des variations de cols de bou-
teilles comprises entre environ 25 et 40 mm en diamétre,
les pressions d'actionnement é&tant comprises entre environ
2 et 4 bars. Le dispositif selon la présente invention pré-
sente en outre une grande sécurité contre 1'éclatement éven-
tuel dii a des surpressions en l'absence de col de bouteille,
contrairement aux dispositifs existants. .

Quoigue la présente invention ait été décrite en
relation avec des modes de réalisation particuliers, elle ne
s'en trouve pas limitée mais est au contraire susceptible
de modifications et de variantes qui apparaitront & 1'homma
de l'art. .

—
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10.

REVENDICATIONS

1l -~ Dispositif de pressage et de plissement avec
lissage d'une capsule de surbouchage dispos&e sur le col
d'une bouteille, comprenant des chambres de pression, dis-
posées au voisinage les unes des autres sensiblement sui-
vant une couronne, agencées par palres en vis-a-vis et com-
prenant des parois élastiques déformables, les chambres de
pression diamétralement opposées é&tant susceptibles d'étre
alimentées simultanément en fluide sous pression pour se
déformer l'une vers 1l'autre, caractérisé en ce qu'il com-~
porte des patins de plissement (1), conformés pour corres-
pondre & la forme du col d'une bouteille, formés sur les
parois en regard de premiéres chambres diamétralement oppo-
sées (3), et des patins de pressage et de lissage. (2), con-
formés pour correspondre sensiblement & la forme du col
d'une bouteille, formés sur les parois en vis-a-vis de se-
condes chambres diamétralement opposées (4) décalées angu-
lairement des premiéres chambres.

2 - Dispositif selon la revendication 1, caracté-
risé en ce que les patins de pressage et de lissage (2)
présentent, en coupe transversale,au voisinage de la zone
médiane de la surface d'application de pression (10}, .uane
partie d'épaisseur réduite (Dm) par rapport a celle (Drj
des extrémités latérales opposées de ces patins.

3 -~ Dispositif selon la revendication 1 ou la re-
vendication 2,caractérisé en ce que les patins de plissement
(1) présentent, en coupe transversale, une épaisseur sensi-
blement constante (d) sur la largeur de leur surface d'ap-
plication de pression (9).

4 - Dispositif selon 1l'une quelconque des revendi-
cations 1 & 3, caractérisé en ce que les chambres de pres-
sion (4) associées aux patins de pressage et de lissage (2)
présentent une section transversale de configuration généra-
le triangulaire avec une partie d'angle (11) s'étendant
jusqu'au voisinage de la zone médiane du patin de pr=zsoags

't d¢ lissage (2) associé.

0]

5 - Dispositif selon l'une quelconjue des revendi-
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cations 1 & 4, caractérisé en ce que les patins de plisse-
ment (1) et de pressage/lissage (2) sont réalisés d'une seu-
le piéce avec les parois des chambres de pression (3, 4)
associeées.

6 - Dispositif selon 1'une gquelconque des revendi-
cations 1 &4 5, caractérisé en ce gue les parois (6) des
chambres de pression (3, 4) opposées aux patins (1, 2) cont
appliquées contre la face interne (7) d'une structure rigirc -
(8) renfermant les chambres de pression.

7 - Dispositif selon 1'une quelconque des revendi-
cations 1 & 6, caractérisé&. en ce que dans les chambres da
pression (3, 4) sont disposés des noyaux (12, 13) de coni’ .
ration correspondant & la section transversale de ces cham-
bres de pression et sur lesquels les parois élastiques de c¢.-
chambres de pression viennent en appui en position de repos.

8 - Dispositif selon la revendication 7, caractéri-
Sé en ce qu'il comprend s'étendant au travers des noyaux
(12, 13) des canalisations (14) d'amenée de fluide sous pres-
sion aux chambres de pression (3, 4).

9 - Dispositif selon la revendication 7 ou la re-.
vendication 8, caractérisé& en ce que les noyaux (12, 13) sont
fixés a la structure rigide (8) renfermant les chambres de
pression.

10 - Dispositif selon 1l'une guelconque des revendi-
cations 1 &8 9, caractérisé en ce que les noyaux sont confor-
més de fagon que, en position de repos, les parois en regard
formant patins des chambres de pression définissent, en cou-
pe longitudinale, un canal & section évolutive correspondant
sensiblement 4 la forme d'un col de bouteille.

11 - Procédé pour presser, plier et lisser une
capsule de surbouchage sur le col ou le goulot d'une bouteil-
le, au moyen du dispositif selon 1'une quelcongue des reven-
dications 1 & 10, par introduction contrdlée d'un fluide
sous pression dans les chambres de pression assocides aux pa-
tins de plissement et de pressage-lissayge, caractérisé en oo
cqu'il comprend les étapes suivantes : amener en contact de

prossion les deux patins de plissement (1) sur le col de bou-
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teille muni d'une capsule (19) ,maintenir ces patins en posi-
tion pressée contre le col de bouteille puis amener les
deux patins de pressage et de lissage (2) en contact de
pression contre le col de bouteille; ramener successivement
vers la position de repos les deux paires de patins de pres-
sage/lissage et de plissement; amener de nouveau en contact
de pression les patins de pressage ou lissage contre le col
de bouteille; puis ramener ces derniers en position de re-
pos.

12 - Procédé selon la revendication 1ll,caractéri-

n

€& 2n ce que lors de l'étape de réapplication des patins de
pressage-lissage, les bords latéraux de ces derniers sont

amenés 3 s'enrouler autour du col de la bouteille au-deld de
la position atteinte lors de la seconde étape de formation
de plis pour réaliser le lissage des plis précédemment for-

.més lors de cette seconde &tape.

o
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