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Dispositif de fermeture de récipients par thermosoudage d’opercules et installation le comportant.

Le dispositif de fermeture comporte un rou-
leau de bande de matériau thermosoudable (1),
un organe support d’extrémité de bande (5), un
organe de mise en place de récipients pour
amener successivement des récipients a un
emplacement de fermeture de récipients en
regard de [lorgane support d'extrémité de
bande, une téte de soudage (37) disposée au-
dessus d’'un récipient mis en place, un organe
de préhension (21) disposé en regard de I'or-
gane support de I'extrémité de bande (5) et un
organe de manoeuvre disposé sur un cOté
opposé a l'organe support d’extrémité de bande
par rapport a I'emplacement de fermeture de
récipients.

Jouve, 18, rue Saint-Denis, 75001 PARIS



1 EP 0 559 512 A1 2

La présente invention concerne un dispositif de
fermeture de récipients par thermosoudage d’oper-
cules plats, et une installation comportant ce disposi-
tif.

On connait des dispositifs de pose d’opercules en
complexe d’aluminium et de matiére plastique, par
exemple des complexes d’aluminium et de polyéthy-
Iéne. On connait en particulier des dispositifs de pose
de capsules embouties sur une presse a capsules, et
distribuées sur le goulot des bouteilles par I'intermé-
diaire d’'une goulotte et d’'un dispositif d’application.

Les bouteilles ayant regu une capsule sont ache-
minées sur un dispositif de thermosoudage ou la cap-
sule est soudée sur le goulot de fagon autogéne par
des moyens de chauffage et de mise en pression de
la capsule. Cette solution requiert une capsule avec
une jupe pour assurer le maintien de la capsule surle
col de la bouteille lors de son transfert au poste de
soudage, ce qui suppose une capsule comportant
une épaisseur de métal suffisamment importante
pour permettre son emboutissage.

On connait également, notamment du document
FR-A-2.290.389, un dispositif de fermeture de réci-
pients par thermosoudage d’opercules plats obtenus
a partir d'une bande de matériau thermosoudable, ce
dispositif comportant un rouleau de bande de maté-
riau thermosoudable, un organe support d’extrémité
de bande surlequel une extrémité de la bande s’étend
en porte a faux, un organe de mise en place de réci-
pients pour amener successivement des récipients en
regard de l'organe support, et une téte de soudage
disposée pour se déplacer verticalement au-dessus
d’un récipient mis en place. Dans ce dispositif, la ban-
de estamenée en porte a faux au-dessus du récipient
aumoyen d'un organe d’avance pas a pas qui déroule
au-dessus du récipient une longueur déterminée de
bande, suffisante pour former un opercule, la bande
étant ensuite sectionnée au niveau de I'organe sup-
port de I'extrémité de bande pour séparer un segment
qui est fixé sur le col du récipient par la téte de sou-
dage.

Un tel procédé suppose lui aussi une épaisseur
de métal suffisante sur la bande pour assurer une rai-
deur suffisante de la bande pour que la longueur né-
cessaire pour la réalisation d’'un opercule puisse étre
disposée en porte a faux avant d’étre sectionnée. La
bande de fermeture a donc une épaisseur supérieure
a celle qu’il serait strictement nécessaire pour assurer
une fermeture étanche du récipient. En outre, le métal
assurant une raideur suffisante de la bande n’est pas
recyclable de sorte que les récipients équipés d’oper-
cules de ce type ne sont pas eux-mémes recyclables.

Un but de I'invention est de proposer un dispositif
de fermeture de récipient par thermosoudage d’oper-
cules plats pouvant étre utilisé avec des bandes trés
minces telles que par exemple des bandes de
complexe de matiéres plastiques comprenant une
couche de téréptalate de polyéthyléne associée a
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une couche de polyéthyléne, I'épaisseur de la bande
pouvant étre de I'ordre de 7/100 de mm et n’ayant pas
une raideur suffisante pour réaliser des capsules em-
bouties ou méme pour étre mises en porte a faux au-
dessus d’'un col de bouteille.

En vue de la réalisation de ce but, on propose se-
lon l'invention un dispositif de fermeture de récipients
par thermosoudage d’opercules plats obtenus a par-
tir d'une bande de matériau thermosoudable, ce dis-
positif comportant un rouleau de bande de matériau
thermosoudable, un organe support d’extrémité de
bande surlequel une extrémité de labande s’étend en
porte a faux, un organe de mise en place de récipients
pour amener successivement des récipients en re-
gard de l'organe support d’extrémité de bande, une
téte de soudage disposée pour se déplacer verticale-
ment au-dessus d’'un emplacement de fermeture de
récipients, un organe de préhension disposé en re-
gard de I'organe support d’extrémité de bande, et un
organe de manoeuvre disposé sur un cbté opposé a
I'organe support d’extrémité de bande par rapport a
'emplacement de fermeture de récipients et relié a
I'organe de préhension pour déplacer |'organe de pré-
hension entre une premiére position ou I'organe de
préhension est disposé pour saisir I'extrémité de ban-
de en porte a faux de la bande de matériau thermo-
soudable, et une seconde position ou I'organe de pré-
hension est écarté de 'organe support d’extrémité de
bande d’'une distance suffisante pour que la bande de
matériau thermosoudable soit tirée sous la téte de
soudage.

Ainsi, en mettant la bande de matériau thermo-
soudable en porte a faux sur une trés faible longueur
qui ne risque pas de provoquer une flexion de la ban-
de, par exemple une longueur comprise entre 5 et 25
mm, on dispose d'une longueur suffisante de bande
pour saisir celle-ci avec les moyens de préhension et
la tirer en-dessous de la téte de soudage afin de la
souder ensuite sur le col d’'une bouteille. En outre, la
longueur de bande saisie par I'organe de préhension
s’étend Iégérement en saillie par rapport au col de la
bouteille aprés le thermosoudage et peut donc servir
a arracher I'opercule au moment de la consommation
du produit contenu dans la bouteille.

D’autres caractéristiques et avantages de l'inven-
tion apparaitront & la lecture de la description qui suit
d’'un mode de réalisation particulier non limitatif de
'invention en liaison avec les figures ci-jointes parmi
lesquelles :

- la figure 1 est une vue en élévation schémati-

que du dispositif selon I'invention,

- la figure 2 est une vue de dessus du dispositif

de la figure 1 avec certains organe retirés,

- lafigure 3 est une vue en perspective d’'un or-

gane de préhension d’'une extrémité de bande,

- lafigure 4 est une vue en perspective d’'un or-

gane de retenue de bande,

- lafigure 5 est une vue en perspective d’'un or-
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gane de sectionnement de bande,

- lafigure 6 est une représentation schématique
d’un diagramme de cycle dans une installation
de fonctionnement pas a pas,

- lafigure 7 est une représentation schématique
d'un diagramme de cycle du dispositif selon
I'invention dans un autre mode de réalisation
d'une installation pas a pas,

- lafigure 8 est une vue de dessus schématique
d'un carrousel équipé de dispositifs selon I'in-
vention.

En référence auxfigures 1 a 5, le dispositif de fer-
meture de récipient selon I'invention comporte un rou-
leau de bande thermosoudable 1 porté par une po-
tence 2. Un segment de bande 3 est déroulé a partir
du rouleau de bande 1 et comporte une extrémité 4
qui s’étend en porte a faux sur une trés faible lon-
gueur par rapport & une plaque support d’extrémité
de bande 5 également portée par la potence 2. Le
segment de bande 3 est maintenu tendu par un dis-
positif tendeur de bande comprenant un galet 6 porté
par une chape 7 associée a la potence 2 par l'inter-
médiaire d’un ressort 8. L'extrémité de bande 4 estre-
tenue par un organe de retenue de bande générale-
ment désigné en 9 et dont un mode de réalisation est
représenté sur la figure 4.

Dans le mode de réalisation illustré, I'organe de
retenue de bande 9 comporte un rouleau 10 porté par
des flasques 11 fixés ala plague support d’extrémité
de bande 5. Le rouleau 10 a un axe 12 engagé dans
des lumiéres 13 réalisées dans les flasques 11 et
comporte une gorge médiane 14 sur laquelle prend
appui une plaque de freinage 15 disposée perpendi-
culairement a I'axe 12 du rouleau 10. La plaque de
freinage 15 est articulée sur une chape 16 solidaire
de la potence 2 et est maintenue en appui sur le rou-
leau 10 par un ressort 17 comprimé entre un segment
de la potence 2 et le bord supérieur de la plague de
freinage 15.

Un dispositif de découpe de bande 18 est disposé
entre le dispositif tendeur de bande et I'organe de re-
tenue de bande 9 pour découper dans la bande des
segments de forme appropriée formant des échan-
crures latérales 19 délimitant des ébauches d’opercu-
les 20 sur la bande (voir figure 2). Les parties de ban-
de découpées sont recueillies dans un bac de récu-
pération de déchets 58.

En regard de la plaque support d’extrémité de
bande 5, le dispositif de fermeture de récipient
comporte un organe de préhension généralement dé-
signé en 21 fixé a I'extrémité de la tige 22 d’un vérin
23.

Dans le mode de réalisation particulier de 'orga-
ne de préhension illustré sur la figure 3, celui-ci se
présente sous forme d’une pince comportant des ma-
choires 24 et 25 articulées entre elles autour d’'un axe
26 et rappelées dans une position fermée par un res-
sort 27. La machoire inférieure 25 est fixée a I'extré-
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mité de la tige de vérin 22. Un bloc de manoeuvre de
section carrée 28 est disposé entre les machoires de
la pince de préhension 21. Les méachoires 24 et 25
comportent des rainures en V 29 adjacentes au bloc
de manoeuvre 28. Le bloc de manoeuvre 28 est équi-
pé d’'un axe 30 solidaire du bloc de manoeuvre 28 et
auquel sont associés un levier de commande de fer-
meture 31 et un levier de commande de d’ouverture
32 disposés a 90° I'un par rapport a l'autre. Dans la
position de fermeture illustrée sur la figure 3, le bloc
de manoeuvre 28 a deux faces s’étendant paralléle-
ment aux faces internes des machoires 24 et 25, le le-
vier de commande de fermeture 31 est disposé vers
le bas et a4 22,5° vers I'arriére par rapport a un plan
vertical passant parI’axe 30 et le levier de commande
d’ouverture 32 est disposé vers l'arriére et a 22,5°
vers le haut par rapport a un plan horizontal passant
par I'axe 30. Dans la position rétractée du vérin 23 qui
est illustrée sur la figure 1, la pince 21 est maintenue
ouverte par un positionnement en diagonale du bloc
de manoeuvre 28 entre les méachoires 24 et 25, les
arétes du bloc de manoceuvre 28 étant engagées dans
les rainures en V 29 des machoires. Dans cette posi-
tion, le levier de commande de fermeture 31 est incli-
né a 22,5° vers I'avant de la pince tandis que le levier
de commande d’ouverture 32 est orienté a 22,5° vers
le bas. Le vérin 23 est porté par une plaque 33 soli-
daire de la potence 2. Des récipients 34 sont amenés
successivement a4 un emplacement de fermeture de
récipients en regard de I'organe support de I'extrémi-
té de bande 5 au moyen d’'un organe de mise en place
de récipients comportant une bande porteuse 35 as-
sociée a des guides latéraux 36. Le vérin 23 est donc
disposé sur un cbté opposé a I'organe support d’ex-
trémité de bande 5 par rapport a I'emplacement de
fermeture de récipients.

Dans ce mode de réalisation la bande porteuse
35 et les guides latéraux 36 sont avancés pas a pas.
Une téte de soudage 37 est disposée a poste fixe
pour se déplacer verticalement au-dessus d’'un réci-
pient lorsque celui-ci est disposé a I'emplacement de
fermeture de récipients. La position de la téte de sou-
dage 37 est commandée par un vérin 38 porté par un
élément de chassis 39. Un bras 40 est fixé a la téte
de soudage 37 et porte un ergot de commande d’ou-
verture 41 s’étendant sensiblement a I'aplomb du le-
vier de commande d’ouverture 32 de la pince 21 dont
le fonctionnement sera explicité plus loin. Une butée
de commande de fermeture 42 de la pince de préhen-
sion 21 est fixée a la base de la potence 2 de fagon
adjacente a la plaque support d’extrémité de bande
5.

Un organe de sectionnement de bande escamo-
table généralement désigné en 43 est fixé al’élément
de chassis 39 et est représenté en détail sur la figure
5. L'organe de sectionnement de bande escamotable
43 comporte un bras pivotant 44 monté de fagon ar-
ticulée autour d’'un axe 45 porté par I'élément de
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chassis 39. La position du bras pivotant 44 est déter-
minée par une bielle 46 reliée a un organe de ma-
noeuvre , par exemple une came, non représenté. A
son extrémité inférieure, le bras pivotant 44 porte une
lame de ciseaux 47 s’étendant sensiblement perpen-
diculairement au bras pivotant 44 et sur laquelle est
articulée une seconde lame de ciseaux 48 reliée a un
organe de manoeuvre 49, par exemple un électro-ai-
mant, par une biellette 50. Pour une meilleure clarté
du dessin, I'organe de sectionnement 43 n’a pas été
représenté sur la figure 2.

La potence 2 forme un chéassis intermédiaire qui
est monté mobile au moyen de roulettes 51 prenant
appui sur des plagues supports fixes 52. La position
de la potence 2 par rapport a la téte de soudage 37
portée par I'élément de chassis fixe 39 est assurée
par un vérin de manoeuvre 53 dont la tige 54 est fixée
ala plague 33 portant le vérin de manoeuvre 23 de la
pince de préhension 21.

Bien que dans le mode de réalisation particulier
illustré la potence 2 soit mobile, le fonctionnement du
dispositif selon I'invention va tout d’abord étre expli-
qué en relation avec un dispositif dans lequel la po-
tence 2 estmaintenue fixe au niveau de la téte de sou-
dage 37.

Le dispositif est représenté sur les figures dans
les positions ou aucun récipient n’est en regard de la
plaque support d’extrémité de bande 5, cette position
pouvant étre obtenue soit en prévoyant un pas
correspondant de I'organe de mise en place de réci-
pient, soit a4 un instant intermédiaire entre deux pas
pour lesquels un récipient est en regard de la plaque
support d’extrémité de bande 5. Cet instant corres-
pond al'instant t1 de la ligne a du diagramme de fonc-
tionnement de la figure 6. La ligne a de la figure 6 il-
lustre les mouvements de la pince de préhension 21
tandis que la ligne b de la figure 6 illustre les mouve-
ments de la téte de soudage 37. Al'instant t1, la pince
de préhension 21 est en position rétractée, la pince
étant ouverte comme illustré sur la figure 1. Acet ins-
tant t1, le vérin 23 est actionné pour avancer la pince
de préhension 21 vers I'extrémité 4 de la bande de
matériau thermosoudable. A l'instant 2, la pince de
préhension 21 atteint une premiére position ou elle
est disposée pour saisir 'extrémité 4 en porte a faux
de la bande de matériau thermosoudable. A cet ins-
tant t2, le levier de commande de fermeture 31 de la
pince de préhension 21 entre en contact avec la butée
de commande de fermeture 42 qui provoque un pivo-
tement du levier 31 jusqu’a la position inclinée vers
I'arriére et simultanément un pivotement du levier 32
vers le haut, comme illustrée sur la figure 3. La pince
de préhension 21 se ferme donc sur I'extrémité de
bande 4. On remarquera qu’a cet instant I'organe de
sectionnement 43 est escamoté, c'est-a-dire que le
bras pivotant 44 est relevé pour que les lames de ci-
seaux 47 et 48 ne soient pas en regard de I'extrémité
de bande 4. A cet instant t2, le vérin 23 est actionné
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dans le sens de la rétraction, la course du vérin 23
étant telle qu’a I'instant t3 correspondant a la position
rétractée du vérin 23 la pince de préhension 21 soit
dans une seconde position ou elle est écartée de I'or-
gane support d’extrémité de bande 5 d’'une distance
suffisante pour que la bande de matériau thermosou-
dable soit tirée sous la téte de soudage 37. Un réci-
pient 34 est alors amené sous la téte de soudage 37
soit par I'avance d’un pas de I'organe de mise en pla-
ce de récipients soit en raison de I'expiration du temps
de passage d’un récipient d’'un pas a un autre.

Alinstant t4, le vérin 38 est actionné pour abais-
ser la téte de soudage 37. Onremarquera qu’au début
de ce mouvement le levier de commande d’ouverture
32 de la pince de préhension 21 s’étend vers 'arriére
etlégérement vers le haut comme illustré sur la figure
3 et se trouve donc en-dessous de l'ergot de
commande d’ouverture 41 porté par le bras 40 asso-
cié a la téte de soudage 37. Lorsque la téte de sou-
dage 37 atteint le niveau du col de la bouteille, elle
plaque sur celui-ci I'ébauche d’opercule 20 qui a été
tirée par la pince de préhension 21 et, simultanément,
I'ergot de commande d’ouverture 41 agit sur le levier
de commande d’ouverture 32 pour faire 4 nouveau
basculer le bloc de manoeuvre 28 selon une position
diagonale représentée surlafigure 1. La pince de pré-
hension 21 s’ouvre donc pour libérer I'extrémité de la
bande thermosoudable.

Pendant la phase de descente de la téte de sou-
dage ou pendant la phase de soudage proprement
dite qui est illustrée sur la ligne b de la figure 6 entre
les instants t5 et t6, 'organe de sectionnement 43 est
mis en place en regard de I'organe support d’extrémi-
té de bande 5 et actionné pour sectionner I'opercule
mis en place sur le col de la bouteille et le libérer du
segment de bande 3. A I'instant t6, le vérin 38 est a
nouveau actionné pour relever la téte de thermosou-
dage 37, le récipient bouché est avancé et un nou-
veau cycle commence a I'instant t7 ou le dispositif se
trouve dans une position analogue a l'instant t1.

La figure 7 illustre le fonctionnement du dispositif
de fermeture selon I'invention monté dans une instal-
lation ol la potence 2 est mobile. La ligne a de la fi-
gure 7 illustre comme précédemment les mouve-
ments de la pince de préhension 21, la ligne b illustre
cette fois les mouvements de la potence 2 et la ligne
¢ illustre les mouvements de la téte de thermosouda-
ge 37. Au démarrage de I'installation qui est illustrée
par l'instant t10, aucun récipient n’est présent sous la
téte de soudage 37 et la pince de préhension est
avancée en position ouverte. A l'instant t11, la pince
de préhension est refermée sur I'extrémité 4 de la
bande comme décrit précédemment et le vérin 23 est
rétracté. Al'instant t12, le vérin 23 est complétement
rétracté et une bouteille 34 a été avancée sous le seg-
ment de bande tiré par la pince de préhension 21. A
I'instant t13, la téte de soudage 37 est abaissée
comme précédemment et I'organe de sectionnement
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est simultanément mis en place de sorte qu’au mo-
ment ou I'ergot de commande d’ouverture 41 atteint
le levier de commande d’ouverture 32 et provoque
I'ouverture de la pince 21, 'opercule est simultané-
ment sectionné. A cet instant t14, la téte de soudage
37 effectue le soudage de I'opercule sur le récipient
qui est en place sous la téte de soudage 37 et le vérin
de manoeuvre 53 est simultanément commandé dans
le sens d’'une extension pour repousser la potence 2
et les organes qu’elle porte dans une position inter-
médiaire entre le récipient qui est en cours de ferme-
ture et le récipient suivant de sorte qu’a l'instant t15
qui suit le début du mouvement vers I'arriére de la po-
tence 2 un nouveau cycle peut commencer pour les
mouvements de la pince 21, les instants t15,t17 et t18
correspondant respectivement aux instants t10, t11 et
t12. Linstant t16 correspond a l'arrét du mouvement
en arriére de la potence 2.

Alinstant t19, un peu avant la fin de ce cycle de
la pince 21, le vérin 53 est commandé dans le sens
de la rétraction pour ramener la potence 2 au niveau
de la téte de soudage 37, l'instant t19 de démarrage
du mouvement de la potence 2 vers I'avant étant en
coincidence avec la fin de la soudure en cours de
I'opercule afin que la téte de soudure 37 soit relevée
aumomentou la potence 2 arrive al’'aplomb de |a téte
de soudage 37 avec un nouvel opercule déja tiré par
la pince de préhension 21. On constate donc en
comparant les figures 6 et 7, que la mobilité de la po-
tence 2 permet de tirer une nouvelle ébauche d’oper-
cule 20 en temps masqué de sorte que le cycle de fer-
meture d’un récipient se trouve ramené de la durée C
illustrée sur la figure 6 a la durée C1 beaucoup plus
courte illustrée surlafigure 7. On obtient donc une ca-
dence de fermeture de récipients beaucoup plus éle-
vée.

La figure 8 illustre une implantation du dispositif
selon I'invention sur un carrousel de fermeture de ré-
cipient fonctionnant en continu. Chaque poste du
carrousel est alors équipé du dispositif de fermeture
selon I'invention, au moins dans sa version minimale,
c’est-a-dire comprenant le rouleau de bande 1, I'orga-
ne support d’extrémité de bande 5, I'organe de pré-
hension 21 avec son organe de manoeuvre, et la téte
de soudage 37 avec son organe de manoeuvre (pour
des raisons de clarté du dessin le nombre de dispo-
sitifs illustrés a été limité a quelques-uns seulement).
Les récipients a fermer sont introduits sur le carrousel
par un organe d’introduction de récipients 55 a partir
d’une ligne de stockage de récipients 56 provenant
d’une installation de remplissage des récipients. Le
cycle de soudage proprement dit des opercules se dé-
roule pendant qu’un récipient est déplacé entre I'orga-
ne d’introduction d’un récipient 55 et un organe d’ex-
traction de récipients 57 adjacent a 'organe d’intro-
duction de récipients 55 mais disposé a I'autre extré-
mité de I'arc de cercle parcouru par les récipients pen-
dant la phase de fermeture.
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A ce propos on remarquera que pendant tout le
parcours des récipients sur la plate-forme il n’est pas
possible d’avancer la téte de préhension 21 vers I'ex-
trémité de bande 4 en raison de I'obstacle constitué
par le col du récipient. La préhension de I'extrémité de
bande 4 aura donc lieu pendant le parcours de la pla-
te-forme correspondant a I'angle compris entre I'or-
gane d’extraction de récipients 57 et 'organe d’intro-
duction de récipients 55 comme illustré sur la figure
8 ou le poste présent dans cette zone du parcours a
été illustré avec la pince de préhension 21 en position
étendue et est souligné par une double fléche sym-
bolisant le mouvement d’aller et retour de la pince 21.

On remarquera également que chaque poste
n’est pas nécessairement équipé avec des organes
qui ne sont utilisés que trés ponctuellement au cours
du cycle. En particulier, sur la figure 8 on a illustré un
carrousel dans lequel I'organe de sectionnement 43
est monté a poste fixe et effectue un sectionnement
a la volée du segment de bande 3 pour libérer I'cper-
cule en cours de soudage de ce segment de bande.
De méme, la découpe de la bande pour former les
ébauches d’opercules 21 est effectuée ponctuelle-
ment au moment du passage d’un poste du carrousel
devant un bac de récupération de déchets 58 qui est
également a poste fixe.

Dans ce mode de réalisation on a également illus-
tré un organe de pulvérisation de produit stérilisant 59
et un poste de séchage a I’air chaud 60 disposé de fa-
¢on fixe pour stériliser au passage la partie de bande
3 qui vient d’étre découpée par I'organe de découpe
18 portée par le carrousel et associée au poste pas-
sant devant les organes de stérilisation.

Bien entendu I'invention n’est pas limitée aux mo-
des de réalisation décrits et on peut y apporter des va-
riantes de réalisation sans sortir du cadre de l'inven-
tion. En particulier, dans une installation d’avance pas
a pas des récipients, I'organe de sectionnement 43
peut étre associé de fagon fixe a I'organe support
d’extrémité de bande 5. Dans ce cas il est toutefois
nécessaire de prévoir un organe d’avance de bande
pour faire avancer I'extrémité de bande 4 qui vient
d’étre sectionnée en porte a faux par rapport a I'orga-
ne support d’extrémité de bande afin que la pince de
préhension 21 puisse venir saisir 'extrémité de bande
4 sans interférer avec I'organe de sectionnement.

Dans le cas ou la potence 2 est mobile, son es-
camotage par rapport a la téte de soudage peut étre
effectué soit selon la direction de déplacement des
récipients, comme illustré, soit de toute autre fagon
permettant de libérer le chemin d’accés de la pince
vers I'extrémité de bande en porte a faux, par exem-
ple par pivotement autour d’'un axe vertical pour dé-
caler angulairement le segment de bande 3 et la pin-
ce.

Le thermosoudage selon I'invention doit s’enten-
dre soit comme un thermosoudage autogéne, la ban-
de ayant une couche de méme compasition que le ré-
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cipient, soit comme un thermosoudage hétérogéne
au moyen d'une colle thermofusible disposée selon
une couche mince sous la bande.

Revendications

1. Dispositif de fermeture de récipients par thermo-
soudage d’opercules plats obtenus a partir d’'une
bande de matériau thermosoudable, ce dispositif
comportant un rouleau de bande de matériau
thermosoudable (1), un organe support d’extré-
mité de bande (5) sur lequel une extrémité (4) de
la bande s’étend en porte a faux, un organe de
mise en place de récipients (35,36) pour amener
successivement des récipients en regard de 'or-
gane support d’extrémité de bande (5), une téte
de soudage (37) disposée pour se déplacer ver-
ticalement au-dessus d’'un emplacement de fer-
meture de récipients, et un organe de préhension
(21) disposé en regard de I'organe support d’ex-
trémité de bande (5) caractérisé en ce qu'il
comporte un organe de manoceuvre (23) disposé
sur un c6té opposé al’'organe support d’extrémité
de bande par rapport a I'emplacement de ferme-
ture de récipients et relié a 'organe de préhen-
sion pour déplacer I'organe de préhension entre
une premiére position ou I'organe de préhension
(21) est disposé pour saisir I'extrémité (4) en por-
te a faux de la bande de matériau thermosouda-
ble, et une seconde position ou I'organe de pré-
hension (21) est écarté de I'organe support d’ex-
trémité de bande (5) d’'une distance suffisante
pour que la bande de matériau thermosoudable
soit tirée sous la téte de soudage (37).

2. Dispositif de fermeture de récipients selon la re-
vendication 1, caractérisé en ce qu'il comporte un
organe de sectionnement de bande escamotable
(43) adjacent a I'organe support d'extrémité de
bande (5).

3. Dispositif de fermeture de récipients selon la re-
vendication 1 ou la revendication 2, caractérisé
en ce qu’'il comporte une butée de commande de
fermeture (42) de I'organe de préhension adja-
cente a l'organe support d’extrémité de bande
(5), et un organe de commande d’ouverture (41)
de l'organe de préhension associé a la téte de
soudage (37).

4. Dispositif de fermeture de récipients selon 'une
des revendications 1 a 3, caractérisé en ce qu’il
comporte un dispositif tendeur de bande (6) en
amont de I'organe support d’extrémité de bande
(4) par référence a un déplacement de la bande
de matériau thermosoudable, et un organe de re-
tenue de bande (9) disposé pour pincer la bande
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de matériau thermosoudable au niveau de I'orga-
ne support d’extrémité de bande (5).

Dispositif de fermeture de récipients selon l'une
des revendications 1 a 4, caractérisé en ce qu’il
comporte un organe de découpe de bande (18)
pour réaliser une ébauche d’opercule (20) sur la
bande entre le rouleau de bande (1) et 'organe
support d’extrémité de bande (5).

Dispositif de fermeture de récipients selon l'une
des revendications 1 a 5, associé a un organe de
mise en place de récipients fonctionnant selon un
mode pas a pas caractérisé en ce que le rouleau
de bande (1), I'organe support d’extrémité de
bande (5), I'organe de découpe de bande (18), et
'organe de préhension (21) sont portés par un
chassis intermédiaire (2) associé a un organe de
manoeuvre (53) pour escamoter le chassis inter-
médiaire par rapport a la téte de soudage.

Carrousel de fermeture de récipients comportant
une série de postes sur lesquels des récipients
sont mis en place pour étre fermés de fagon conti-
nue, caractérisé en ce que chaque poste est équi-
pé d’un dispositif de fermeture de récipients se-
lon I'une des revendications 1 a 5.

Carrousel de fermeture de récipients selon la re-
vendication 7, caractérisé en ce qu'il comporte un
organe de sectionnement de bande (43) disposé
a un poste fixe.

Carrousel de fermeture de récipients selon la re-
vendication 7 ou la revendication 8, caractérisé
en ce qu’il comporte des organes de stérilisation
(59, 60), disposés a poste fixe immédiatement en
amont d’un organe d’extraction de récipients (57)
par référence a un sens de rotation du carrousel.
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