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@ Bacs de manutention en alliage d’aluminium.

@ Ces bacs (1) sont réalisés en alliage d’aluminium traité
demi-dur et présentent dans leur paroi latérale {5) des volets
(4) formés a partir de ladite paroi, qui jouent le rdle de lames
de ressort et permettent d'éviter le déplacement entre eux
des objets manipulés (2).

Eile trouve son application principalement dans la
manutention d'objets fragiles tels que ceux contenant du
verre, des céramiques, etc et notamment des ampoules
pharmaceutiques. :
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BACS DE.MANUTENTION EN ALLIAGE D'ALUMINIUM

La présente invention est relative & des bacs en alliage d'aluminium
destinés principalement & la manutention d'objets fragiles et notam-
ment d'ampoules pharmaceutiques.

Dans Tes techniques de manutention en bacs d'objets fragiles, i1 est
connu d'employer des moyens pour empécher le déplacement des objets
entre eux ou par rapport aux parois du bac qui les contient, et évi-
ter ainsi de les casser. C'est ainsi qu'on recourt, le plus souvent,

d des corps de remplissage en matériaux souples qui sont coincés entre
les objets et la paroi.

Dans 1‘'industrie pharmaceutique, il est connu d'utiliser pour le con-
ditionnement de certains 1iquides des ampoules en verre.de forme cy-
Tindrique et dites mécaniques parce que ces cylindres sont prolongés
a leurs extrémités par des parties effilées et scellées en bout que
1'on casse pour en récupérer le contenu. ‘

Ces ampoules doivent étre généralement transportées du lieu de fabri-
cation au lieu d'utilisation oil elles sont remplies, passées & 1'@&tu-
ve, scellées et emballées, prétes @ la vente. Pour assurer cette manu-
tention, on prend le plus souvent des bacs de forme prismatique ou
cylindrique réalisés en matériaux plastiques ou metalliques dans les-
quels les ampoules sont placées verticalement cote a@ cote.

‘La section horizontale de ces bacs est plus ou moins bien adaptée aux

diamétres des ampoules, de maniére que ces derniéres ne présentent
pas entre elles d'espaces vides trop grands et &viter ainsi soit
qu'elles s'entrechoquent et se cassent pendant le transport, soit
qu'elles se prétent mal au remplissage en ayant une inclinaison trop
grande de leur axe par rapport a la verticale.

Mais, les dimensions de ces bacs tiennent compte d'un diamatre moyen
des ampoules. Or, il est admis pour le fabricant une certaine tolé-
rance dans les dimensionnements de ses produits 1i&s aux contingences
des appareils de fabrication.
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IT en résulte que, pour certains lots d'ampoules, i1 peut subsister
un écart de plusieurs millimétres avec la paroi interne du bac, de
sorte que les inconvénients cités plus haut peuvent subsister.

Consciente de ces difficultés, la demanderesse a cherché et trouvé
le moyen de stocker ces ampoules de maniére qu'on puisse les manipu-
ler sans les casser et les remplir aisément.

Ce moyen consiste en un bac en alliage d'aluminium ayant 1a forme
d'un prisme droit ou d'un cylindre caractérisé en ce qu'il est réalisé
en alliage demi-dur et que sa paroi latérale présente au moins un vo-

let élastique ouvert vers le bas et formé & partir de ladite paroi
par découpage et pliage.

Ainsi, le bac selon la présente invention est réalisé en alliage
d'aluminium. C'est de maniére générale un alliage se prétant facile-
ment & la mise sous forme de feuilles d'épaisseur comprise entre 100
et 200 um, dimension qui convient trés bien & la confection de tels
bacs. Ce peut &tre, par exemple, un alliage du type 8011 qui contient
0,53 0,9 % de silicium, 0,6 &8 1,0 % de fer, 0,1 % de cuivre, 0,1 %
de manganése et également du magnésium et du chrome et les &léments
d'impuretés habituels. Toutefois, ces feuilles doivent subir, au cours
de leur fabrication, des traitements thermiques de fagon @ se trouver
sous 1'@tat H14 ou demi-dur, qui contribue & leur conférer une limite
élastique relativement &levée. Avec ces feuilles, on confectionne par
les techniques classiques des bacs ayant une forme générale de prisme
droit telle que cube, parallélépipéde ou de cylindre qui présentent
sur leur paroi latérale au moins un volet, c'est-d-dire une lamelle
inclinée de maniére & se trouver entiérement située d 1'intérieur du
bac et qui, initialement, faisait partie intégrante de 1a paroi.

Ces volets sont obtenus par découpage de la paroi suivant une portion
du périmétre du volet, puis pliage le long de 1a paroi et renécessitent
pour-leur réalisation aucun moyen d'assemblage tel que collage, soudage,
rivetage ou autre. Ce volet est ouvert vers le bas, c'est-d-dire que
sa partie 1a plus éloignée de la paroi latérale est situde vers le
bas du bac, ceci de fagon & faciliter 1'introduction des ampoules
dans le bac.
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En raison de 1'état métallurgique du volet et des propriétés élas-
tiques qui en découlent, ce dernier remplit une fonction analogue a
celle jouée par une lame de ressort. I1 peut donc se rapprocher plus
ou moins de la paroi latérale lorsque, par exemple, on exerce une
pression sur lui avec la mise en place des derniéres ampoules dans
le bac puis, mit par des forces de rappel, il tend & reprendre sa po-
sition initiale en poussant les ampoules les unes contre les autres.

Pour avoir une répartition convenable de cette poussée sur 1'ensem-
ble des ampoules et @viter que certaines d'entre elles ne gardent un
degré de liberté suffisant pour qu'elles puissent s'entrechoquer, il
est nécessaire que le volet soit en contact avec le plus grand nom-
bre possible d'ampoules. Celd s'obtient en donnant au volet une forme
allongée dans une direction paralléle @ 1a paroi du bac, direction
qui épouse sensiblement le contour de 1'ensemble des ampoules.

Cette longueur peut €tre réalisée, de préférence, en multipliant le
nombre de volets. Toutefois, pour &viter un affaiblissement trop
grand de la résistance mécanique de la paroi du bac, i1 est souhai-
table que cette longueur soit au plus égale au demi—périméfre de la
section droite du bac. Dans ces conditions, 1a meilleure solution
consiste d répartir symétriquement les volets sur la périphérie du
bac.

on le munit de deux volets placés chacun sur une des petites parois
latérales.

$'i1 s'agit d'un bac cylindrique, on découpe au moins trois volets'
disposés suivant des arcs de cercle répartis d'une maniére équidis-
tante sur la circonférence du bac, c'est-a-dire qu'on peut avoir par
exemple trois volets occupant chacun un arc de 60 degrés, séparés les
uns des autres par des arcs de paroi non découpée de méme angle.

En ce qui concerne 1'ouverture du volet, c'est-d-dire 1'angle formé
par son plan avec la paroi latérale du bac, on peut accentuer plus

ou moins le pliage du volet aprés découpage de maniére & avoir une
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valeur d'angle comprise entre 30 et 60 degrés. Ces limites correspon-
dent 3 une fourchette optimum en dehors de laquelle, soit 1'angle
est trop petit et limite 1'amplitude du ressort, soit il est trop
grand et conduit @ une réduction trop importante de la capacité du
bac.

Le volet a une largeur réduite comprise entre des extrémes qui sont
1/3 et 1/10 de 1a hauteur du bac de maniére 3 ne pas affaiblir la
tenue de la paroi,'ce qui se produirait avec une largeur trop grande,
mais tout en .gardant une largeur suffisante pour donner au ressort une
ampiitude convenable. Une relation peut étre &tablie entre la largeur
du volet et son ouverture : un volet trés large s'accomodant mieux
d'une ouverture petite.

Pour permettre un bon maintien des ampoules en position verticale, on
place le volet le plus haut possible sur la paroi latérale et, en tout
cas, a un niveau supérieur @ 1a mi-hauteur du bac. Lorsqu'il y a.plu~-
sieurs volets, ceux-ci sont de préférence placés au méme niveau.

Dans le but de réaliser un meilleur maintien des ampoules, on peut
aussi replier 1'extrémité du volet la plus &loignée de la paroi laté-
rale du bac vers le bas et sur toute la lcngueur de maniére qi'il pré-
sente une surface paralléle & la paroi latérale. Ainsi, au lieu
d'avoir un contact par points entre le volet et les ampoules, celui-ci
s'établit tout le long d'une portion de génératrice de 1'ampoule.

L'invention peut &tre illustrée au moyen des figures qui accompagnent
la présente demande : ’
La figure 1 représente une vue en coupe, dans le sens de la Tongueur

-y = L K

- d'ampoules et équipé de volets & contact par points.

La figure 2 correspond d@ une vue extérieure de la paroi latérale du
méme bac dans le sens de la largeur.
La fiqure 3 est une vue partielie en perspective d'un bac paralléle-

pipédique &quipé de volets & contact suivant une génératrice de 1'am-~
poule.
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"Sur la figure 1, on distingue le bac (1) rempli d'ampoules (2) dis-

posées verticalement les unes @ cO6té des autres et poussées par con-

tact en un point (3) par les volets (4) découpés dans les parois la-
térales (5) du bac.

Sur la figure 2, correspondant @ 1'une des parois latérales (5) du

bac de 1a figure 1, on voit 1le volet (4) qui s'allonge le long
de 1'ouverture (6) pratiquée dans la paroi du bac.

Sur la figure 3, sont représentées en perspective, une portion d'une

des grandes faces (7) et d'une des petites faces (8) d'un bac paral-
1'évacuation de 1'eau du bac aprés son passage & 1'étuve et d'un vo-

let (10) replié & son extrémité pour former une surface de contact

(11) qui vient s'appuyer le long des génératrices des ampoules non
représentées.
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REVENDICATIONS

1°/ - Bac de manutention en alliage d'aluminium ayant 1a forme d'un
prisme droit ou d'un cylindre, caractérisé en ce qu'il est réalisé
en alliage traité demi-dur et que sa paroi latérale présente au
moins un volet élastique ouvert vers le bas et formé a partir de la-
dite paroi par découpage et pliage.

2°/ - Bac selon la revendication 1, caractérisé en ce que le volet
s'allonge parallélement a la paroi latérale du bac.

3°/ - Bac selon la revendication 1, caractérisé en ce que le volet
a une longueur au plus Egale au demi-périmétre de la section droite
du bac.

4°/ - Bac selon la revendication 1, caractérisé en ce gque le volet
est ouvert de fagon & former avec la paroi latérale un angle compris
entre 30 et 607 degrés.

5°/ - Bac selon la revendication 1, caractérisé en ce que la largeur
du volet est comprise entre le 1/3 et 1e 1/10 de la hauteur du bac.

6°/ - Bac selon la revendication 1, caractérisé en ce que le volet
est placé & un niveau supérieur & la mi-hauteur du bac.

7°/ - Bac selon la revendication 1, caractérisé en ce que, lorsqu'il
a la forme d'un parallé&lépipéde rectangle, i1 présente deux volets
placés chacun sur une des petites parois latérales.

8°/ - Bac selon la revendication 1, caractérisé en ce que, lorsqu'il
a la forme d'un cylindre, il présente au moins trois volets disposés
suivant des secteurs répartis de maniére équidistante sur la circon-
férence du bac.

9°/ - Bac selon la revendication 1, caractérisé en ce que le volet
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a son extrémité la plus éloignée de la paroi latérale du bac est
replié bers le bas sur toute sa Tongueur de maniére qu'il présente
une surface paralléie a Ta paroi Tatérale.
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