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(57) Abstract : According to a method of producing capsules (16)

Fig.1

containing a fluid, a step-by-step method comprises the following
steps: receipt of two sheets (11, 12) of thermoplastic film, each sheet
(11, 12) comprising at least one column (14a, 14b, 14c, 14d) of sha-
ped cavities (10); movement of the two sheets (11, 12) to align the res-
pective cavities (10) ot each sheet and gapping of the sheets (11, 12)
via pairs of bars (301, 302, 303) which successively clamp the sheets
(11, 12) on each side of the pairs of columns of cavities (10), filling of
the pocket delimited between the two pairs of bars (301, 302, 303)
with fluid to fill the cavities (10), welding of the sheets (11, 12)
around the cavities (10) to form the capsules (16). Machine implemen -
ting the method

(57) Abrégé : Selon un procédé de fabrication de capsules (16) conte-
nant un fluide, procéde par pas aux étapes suivantes; réception de
deux pans (11, 12) de film (1) thermoplastique, chaque pan (11, 12)
comportant au moins une colonne (14a, 14b, 14c, 14d) de cavités (10)
formées; rapprochement des deux pans (11, 12) pour mettre en corres-
pondance les cavités (10) respectives de chaque pan et placage des
pans (11, 12) par des paires de barres (301, 302, 303) qui pincent suc-
cessivement les pans (11, 12) de part et d'autre des paires de colonnes
de cavités (10), remplissage de la poche délimitée entre deux paires de
barres (301, 302, 303) par le fluide pour remplir les cavités (10); sou-
dure des pans (11, 12) autour des cavités (10) pour former les capsules
(16). Machine mettant en ceuvre le procédé
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Procédé et machine de formation de capsules contenant un fluide

DESCRIPTION

Domaine technique

La présente invention se rapporte a un procédé et une machine de
fabrication de capsules ou de billes contenant un fluide. Elle s’applique en
particulier mais non exclusivement aux billes de peinture marquante
utilisées dans les entrainements ou les jeux militaires.

Dans la description ci-dessous, les références entre crochets ([ 1)

renvoient a la liste des références présentée a la fin du texte.

Etat de la technique

Par bille de peinture marguante, on entend, au sens de la présente
invention, une capsule généralement de forme sphérique, qui comprend
une enveloppe et une composition de peinture marquante contenue dans
cette enveloppe.

Dans ce contexte, la nature du matériau constitutif de enveloppe et
ses caractéristiques dimensionnelles (notamment ['épaisseur) doivent étre
telles que limpact provoqué d’une bille sur une cible provogue Féclatement
de I'enveloppe et I'étalement de a composition de peinture marquante sur
ia cible, ce qui indique que celle-ci a été atteinte.

A Theure actuelle, une telle bille est réalisée avec une enveloppe en
gélatine selon un procédé connu classiquement utilisé pour la fabrication
de médicaments. Ce procédé comprend la formation par thermoformage
de deux hémisphéres, qui sont assemblés P'un avec l'autre par soudage,
tandis que la composition marquante est introduite dans la cavité délimitée

par les deux hémispheres.
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Cette bille pose toutefois de nombreux problémes liés & la nature de
F'enveloppe.

En effet, étant donné que la gélatine est d'origine animale, sa
préparation est délicate et il est difficile d’obtenir une composition
constante et reproductible. En outre, la fabrication de billes en gélatine doit
étre effectuée dans des conditions atmosphérigues conirblées en raison de
la grande sensibilité de la gélatine a 'umidité et a la température. Celle-ci
se manifeste généralement comme suit : a partir d'un certain taux
d’humidité, la gélatine se ramollit, tandis qu'a température elevée, elle a
tendance a sécher. Par ailleurs, en cas de gel, 'eau contenue dans la
gélatine se cristallise, ce qui a pour conséquence que la gelatine perd une
partie de ses propriétés mécanigues. |

Enfin, la sensibilité de la gélatine a 'humidité impose d'utiliser des
compositions de peinfure non aqueuses & base de solvants tels que
Péthyléne-glycol, le polyéthyléne-glycol ou le polypropyléne-glycol. Ces
compositions de peintures non aqueuses se présentent généralement sous
forme de gels visqueux et contiennent des solvants qui ne sont absolument
pas respeciueux de l'environnement.

Le demandeur a proposé dans le document WO2009/074732 A1 [1]
une bille dont Penveloppe est réalisée dans un matériau thermoplastique
oxo-bicdégradable. Ainsi la coguille peut rester dans la nature sans
conséquence pour lenvironnement, puisquelle peut disparaiire
naturellement sans laisser de trace. Cependant, le procédé de fabrication
nécessite d'utiliser une composition de peinture autorisant une température
élevée pour que le thermoformage puisse éfre réalisé dans la méme
opération que le remplissage.

L’invention vise donc & fournir un procédé et une machine de
fabrication de capsules ou de billes permettant d'utiliser un matériau non
sensible a 'humidité pour 'enveloppe indépendamment du matériau pour

le fluide de remplissage.
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Description de Pinvention

Avec ces objectifs en vue, linvention a pour objet un procédé de
fabrication de capsules contenant un fluide selon lequel on procede aux

étapes suivantes :

réception de deux pans de film thermoplastique, chaque pan
comportant au moins une colonne de cavités formeées ;

- rapprochement des deux pans pour metire en correspondance les

cavités respectives de chaque pan ;

- remplissage des cavités par le fluide ;

- soudure des pans autour des cavités pour former les capsules ;
caractérisé en ce gue on procéde par pas, et 3 'étape de rapprochement,
on plague les pans par des paires de barres qui pincent successivement
les pans de part et d'autre des colonnes de cavités, et a I'étape de

remplissage, on remplit la poche délimitée entre deux paires de barres.

Le procédé tel que proposé permet de séparer I'étape de remplissage
et 'étape de formage des cavités, telles que des hémisphéres pour la
fabrication de billes. Les cavités sont formées au préalable dans les pans
de film thermoplastigue, par exemple par thermoformage, avant 'étape de
remplissage. Cette séparation est rendue possibie en fonctionnant par pas,
c'est-a-dire par séquences, et non en continu. Ce mode de fonclionnement
en séquence permet de conserver une bonne productivité en fabriguant de
nombreuses capsules par séquence. Dans I'étape de rapprochement, de
nombreuses cavités sont réunies pour recevoir le fluide de remplissage et
maintenues réunies en formant une poche qui se remplit. Le fluide de
remplissage n'a pas besoin d'étre monté en température puisque le
thermoformage des cavités a déja eu lieu avant l'introduction du fluide. On
peut donc le choisir sans cette contrainte. Le fluide pourra étre par
exemple une peinture a 'eau.

La matiére thermoplastique du film est choisie par exemple parmi les
polyoléfines telles que du polypropyléne ou du polyéthylene. La matiere
peut étre biodégradable, par exemple oxobiodégradable. Elle peut
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incorporer une charge, par exemple une charge minérale, pour rendre la
bille plus cassante pour une utilisation en bille de peinture marquante.

Selon un perfectionnement, les pans sont issus du méme film et
délimités entre deux bords libres du film et un pli central le long duquel le
film est plié lors de 'étape de rapprochement. Les cavités des deux pans
sont formées en méme temps et leurs positions relatives sont parfaitement
maitrisées. En pliant le film le long du pli central, on assure un alignement
des cavités d'un pan a Pautre. De plus, on peut utiliser le méme outillage
pour réaliser les cavités des deux pans.

De maniére avantageuse, les paires de barres sont serrées
successivement de la plus proche des bords libres vers la plus proche du
pli central. On permet ainsi aux pans de prendre leur position librement
pendant le serrage, en évitant la formation de plis éventuels.

Selon d'autres caractéristiques :

- on guide le bord libre des pans par butée pour les aligner lors de
étape de rapprochement. Si les bords libres sont bien alignés, en
combinaison avec le pli central, les cavités sont également bien
alignées.

- on introduit des pions de centrage dans des trous respectifs des deux
pans pendant I'étape de rapprochement pour aligner les pans. Cetle
technique en remplacement ou en complément de la precédente
permet aussi d'assurer en particulier la position relative dans le sens
fongitudinal des pans. Les trous auront &té réalisés de préférence
dans la méme étape que les cavités pour assurer la précision de
leurs positions relatives avec les cavités.

- on réalise le soudage par des éléments de soudage chauffés quon
rapproche autour des cavités pour souder les pans enire eux, les
éléments de soudage comportant des surfaces en biais pour
repousser la matiére vers l'intérieur des cavités. En repoussant de la
matieére vers lintérieur, on élargit la surface de jonction entre les

cavités vers liniérieur, ce qui permet par la suite de découper Ia
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capsule au ras des parois tout en conservant une surface de jonction
entre les cavités.

~ on procéde & une découpe a Pemporte-piéce pour detacher les
capsules des pans de film. Ce moyen de découpe est trés rapide &
mettre en osuvre et trés productif. Une lame contourne la cavite sur
toute sa périphérie et vient pincer les deux épaisseurs restantes des
pans contre une matrice de maniére a réaliser une découpe
complete.

{'invention a aussi pour objet une machine de formation de capsules
contenant un fluide, la machine comportant des moyens de guidage pour
recevoir et guider deux pans de film en matiére thermoplastique
comportant chacun au moins une colonne de cavités, de maniere a metire
en correspondance les cavités respectives de chaque pan, des moyens de
placage pour serrer les pans lun contre [autre, des moyens de
remplissage pour fournir le fluide dans les cavités, et des moyens de
soudure pour souder les pans enfre eux en périphérie des cavites,
caractérisée en ce que les moyens de placage comportent des paires de
barres disposées verticalement et agencées pour serrer successivement
les pans entre eux le long des colonnes de cavités et former des poches,
les moyens de remplissage étant agencés pour remplir les poches en
fluide.

Selon une disposition constructive, les moyens de guidage
comportent une paire de rouleaux supérieurs pour rapprocher les deux
pans entre les rouleaux en amont des barres. Ainsi, les pans sont guidés
sans frottement pour s’insérer entre les barres.

De maniére complémentaire, les moyens de guidage comportent en
outre une paire de rouleaux d'entrée et une paire de rouleaux inférieurs
motorisés pour entrainer et tendre les pans superposés entre les paires de
rouleaux d'entrée et inférieurs. On assure ainsi une fraction sur les pans
pour leur mise en place entre les barres. On garantit ainsi gulils sont

tendus et ne forment pas de plis.
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Selon d’'autres caractéristiques :

- les moyens de placage comportent deux ensembles de presse,
chaque ensemble de presse comportant un support dans lequel les
barres sont montés coulissantes dans une direction de travail par
Fintermédiaire de coulisseaux et sur lequel les éléments de soudage
sont montés fixes, chague barre comportant des moyens élastiques
tendant & pousser la barre dans une position de butée en direction de
Fautre barre de la méme paire, montée sur autre support. On obtient
ainsi par le seul mouvement relatif des supporis le décalage de mise
en action des paires de barres. En fin de course du support, les pans
sont pincés entre les éléments de soudage.

~ les moyens de placage comportent en outre une paire de barres
horizontales a une extrémité inférieure des barres verticales pour
fermer les poches en partie basse. Ainsi, le remplissage du fluide ne
dépasse pas 'étendue des barres.

- les éléments de soudage comportent des paires de bagues
chauffantes et des moyens de butée pour conserver sur au moins
une partie de la périphérie un écartement entre les bagues. On
conserve ainsi une couronne de liaison de la capsule au pan et évite
ainsi de détacher les capsules. Plutdt gu’'une couronne, ia liaison peut
aussi étre réalisée par plusieurs segments. La manipulation des pans
permet de transférer 'ensemble des capsules vers le poste suivant

ol la découpe peut se faire dans les conditions optimales.

Bréve description des figures

L'invention sera mieux comprise et d'autres particularites et
avaniages apparaitront & la lecture de la description qui va suivre, la
description faisant référence aux dessins annexés parmi lesquels :

- la figure 1 est une vue en perspective d’'une machine dont seuls les

élémenis essentiels ont &té représentés
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- la figure 2 est une vue de coté de la machine de la figure 1 ;
fa figure 3 est une vue de face de la machine de la figure 1 ;

~ les figures 4 & 7 sont des vues en coupe selon la ligne V-1V de la
figure 2 a différentes étapes du procédé de fabrication selon
invention ;

~ les figures 8 et 9 sont des vues, respectivement en perspective et en
coupe, de moyens de soudage conformes 3 l'invention ;

Ia figure 10 est une vue du détail X de ia figure 9.

DESCRIPTION DETAILLEE

Une machine de formation de capsules selon [invention est placée
en aval d’une station de thermoformage, non représentée, qui est destinee
a réaliser des cavités 10 réparties en colonnes et rangées sur un film 1 en
matiére thermoplastique, avec en l'occurrence quatre colonnes 14a, 14b,
14c, 14d. Les cavités 10 sont réalisées par exemple en séquences, mais
elles pourraient aussi étre réalisées en continu. Les cavités 10 sont
réparties de maniére symétrique par rapport & un axe A longitudinal central
du film 1. Les colonnes sont paraliéles & Paxe A. Dans l'exemple
représenté sur les figures 1 a 3, le film 1 arrive vers la machine de
formation de capsules & r'horizontal, dans un sens de deplacement
représenté par la fleche F1 paraliéle a 'axe A. Les cavités 10 sont des
hémisphéres, de maniére & former des capsules en forme de billes par la
réunion de deux hémisphéres.

La machine de formation de capsules comporte des moyens de
guidage prcur recevoir et guider le film 1. Pour cela, les moyens de
guidages comportent dans le sens de défilement du film 1 une paire de
rouleaux d'entrée 21, un rouleau de renvoi 22, une paire de rouleaux
supérieurs 23 et une paire de rouleaux inférieurs 24 motorisés pour
entrainer ef tendre le film 1 enire les paires de rouleaux dentrée et
inférieurs 21, 24. Les rouleaux d’entrée 21 enserrent le film 1 et opposent

une résistance a Pavancement du film 1, de maniére & provogquer une
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tension sur toute la longueur du film 1 jusqu’aux rouleaux inférieurs 24. La
résistance opposées peut provenir simplement de la résistance de
roulement, mais peut enventuellement étre complétée par un dispositif de
freinage sur les rouleaux, réglable ou non. Le rouleau de renvoi 22 permet
d'orienter le film 1 de la position horizontale a la position verticale. |l
comporte des gorges circulaires, non représentées, prévues pour le
passage de chague colonne de cavités 10 sans appuyer sur celles-ci. Les
rouleaux supérieurs 23 permettent de rapprocher deux pans du film 1 entre
les rouleaux et de former ainsi un pli central 13 qui délimitent les deux
pans 11, 12 dans la direction longitudinale du film 1 qui correspond a la
direction d’avancement. Les pans 11, 12 sont ainsi rapprochés de maniére
a metire en correspondance deux bords libres 110, 120 du film et les
cavités 10 respectives de chaque pan 11, 12.

La machine comporte en outre des moyens de placage 3 pour serrer
les pans 11, 12 f'un contre Tautre, disposés entre les rouleaux supéerieurs
23 et les rouleaux inférieurs 24. Les moyens de placage 3 comportent
deux ensembles de presse 30 en regard l'un de P'autre, de part et d'autre
d'un plan de soudage au niveau duquel les pans 11, 12 du film 1 sont
destinés a passer. Chaque ensemble de presse 30 comporte un support
305, dont un seul est représenté sur les figures 1 et 3 par souci de
simplification, dans lequel des barres 301a, 301b, 302a, 302b, 303a, 303b,
304a, 304b sont montés verticalement et coulissantes dans une direction
de travail F2 perpendiculaire au plan de soudage par lintermédiaire de
coulisseaux 307, avec deux coulisseaux par barre. Chaque support 305
est monté coulissant également dans la direction de travail F2 et estapte 3
&tre mis en mouvement par des movyens d’actionnement 306, symbolisés
sur la figure 3 par un vérin 306 pour 'un des supports 305 entre une
position de retrait et une position de serrage. Le vérin pourrait étre
remplacé par un systéme bielle manivelle ou un systéme vis-écrou. En
position de refrait, un espace libre est maintenu entre les ensembles de

presse 30 pour le passage du film 1. Des moyens élastiques constitués par
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des ressorts 308 sont montés autour des coulisseaux 307 et tendent a
pousser les barres 301a, 301b, 302a, 302b, 303a, 303b, 304a, 304b vers
Fautre ensemble de presse 30 en s'appuyant sur le support 305 Les
coulisseaux 307 comportent une bague de butée 3070 afin de limiter la
course des coulisseaux 307 et déterminer une position de butée des
barres 301a, 301b, 302a, 302b, 303a, 303b, 3043, 304b, atteinte en
particulier lorsque les ensembles de presse 30 sont en position de retrait,

Dans 'exemple de réalisation de l'invention, montré en particulier sur
les figures 4 & 7, & chaque barre 301a, 302a, 303a, 304a de f'un des
ensembles de presse 30 correspond une autre barre 301b, 302b, 303b,
304b de l'autre ensemble de presse 30 avec laquelle elle forme une paire
de barres 301, 302, 303, 304 apte a pincer les pans 11, 12. On dénombre
ainsi trois paires de barres verticales 301, 302, 303 de maniére a encadrer
deux paires de colonnes de cavités 10. Les ensembles de presse 30
comportent également une paire de barres horizontales 304, du cdte des
rouleaux inférieurs 24, s'étendant sur la largeur couvertes par les paires de
barres verticales 301, 302, 303 et 3 Vextrémité de celles-ci. Comme on le
voit en particulier sur la figure 4, les butées de chaque paire de barres 301,
302, 303, 304 sont choisies pour que la position de butée de chaque paire
301, 302, 303, 304 soit décalée progressivement. Ainsi la position de butée
la plus en avant concerne la premiére paire de barres 301, celle Ia plus a
droite sur la figure 4, suivie par la deuxiéme paire 302, celle qui est
centrale, et finalement par la troisieme paire 303, celle qui est la plus a
gauche. La paire de barres horizontales 304 est synchronisée avec la
troisiéme paire de barres 303 verticales.

Au moins Pune des barres de chague paire est chauffante, de
maniére a réaliser une soudure entre les pans lorsque les barres sont en
appui F'une sur 'une. La deuxiéme paire de barres 302 centrale comporte
des moyens de centrage 5 comportant des pions de centrage 50 sur 'une

des barres 302b faisant saillie vers des logements de centrage, non
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représentés, portés par la barre réciproque 302a pour recevoir les pions de
centrage 50.

Des moyens de soudage sont prévus et comportent des paires
d’'éléments de soudage 309 montés fixes sur les supports 305. Ainsi, les
éléments de soudage 309a, 308b d’'une méme paire 309 se rapprochent
lorsque les supports 305 se rapprochent. Chaque élément de soudage
309a, 309b comporte une bague 3090 qui comporte une surface de travail
3091 de forme annulaire et en biais orienté vers lintérieur, comme le
montre la figure 10. L'élément de soudage 309a, 308b comporte en outre
un fourreau 3092 dans lequel est insérée une résistance électrique 3083
apte & chauffer la bague 3080. Des moyens de butée 31 limitant la course
des supports 305 sont prévus pour conserver un écartement entre les
bagues 3080 sur leur périphérie.

La machine comporte en outre des moyens de remplissage 4 pour
fournir un fluide dans les cavités 10, les moyens de remplissage 4 étant
agencés pour verser le fluide & proximité de Pextrémite supérieure des
paires de barres verticales 301, 302, 303, pour alimenter chaque colonne
de cavités 10. Les movyens de remplissage 4 comportent en particulier
deux tubes 40 qui débouchent verticalement vers le bas aprés un parcours
horizontal au-dessus des moyens de placage 3. Les moyens de
remplissage 4 comporient en outre une pompe doseuse, non représentée,

permettant de délivrer la quantité nécessaire de fluide par les tubes 40.

Fonctionnement

On considére qu’en position initiale, le film 1 est déja en place tel que
montré sur les figures, la phase de démarrage ne faisant pas partie de
Finvention. Typiguement, le film 1 est déroulé manuellement au moins
jusqu’aux rouleaux inférieurs 24 pour étre pincé et entrainé ensuite par
lesdits rouleaux. Les ensembles de presse 30 sont en position de retrait.

La premiére étape consisie & déplacer le film 1 d'un pas en
E‘entra‘a‘nan{ par les rouleaux inférieurs 24 pour mellre en regard des

ensembles de presse 30 des colonnes 14a, 14b, 14c¢, 14d de cavités 10
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non encore réunies. Le dér@uéement du film 1 est arrété et plusieurs
opérations se déroulent alors de manigre simultanée.

A un premier poste, non représenté, le film 1 est chauffé pour le
ramollir en vu de I'étape au poste suivant.

A un deuxiéme poste, non représenté, les cavités 10 sont formées
par thermoformage. Pour cela, le film 1, ramolli au poste précédent, est par
exemple pincé entre deux matrices dont 'une porte des empreintes. Le
vide est fait du cbté des empreintes de telle sorte que le film 1 est déforme
et plaqué dans les empreintes pour former les cavités 10. La température
de la matrice est telle qu'un refroidissement du film 1 este réalisé pour qu'il
durcisse suffisamment afin d'étre extrait de la matrice. Dans la méme
opération, des trous de centrage 15 sont réalisés 3 travers le film 1 de
maniére symétrigue par rapport au pli central.

Le poste suivant est la machine de formation des capsules. Lors de la
premiére étape, le film 1 est retenu par les rouleaux d'entrée 21 pendant
gu'll est entrainé par les rouleaux inférieurs 24 de maniére & le tendre. Le
film 1 est orienté vers le bas par le rouleau de renvoi 22 puis est plié en
deux le long du pli central 13 de maniére a ce que deux pans 11, 12 du film
1 de part et d'autre du pli central 13 se placent en vis-a-vis I'un de l'autre.
Ce rapprochement est réalisé par les rouleaux supérieurs 23 en
combinaison avec la tension d'entrainement. Les cavités 10 des colonnes
les plus extérieures 14a, 14d sont mises en vis-a-vis les unes des autres,
tandis que les cavités des colonnes 14b, 14c du cbté du pli central 13 sont
mises en vis-a-vis les unes des autres, de maniére a former ainsi deux
paires de colonnes de cavités 10.

Ensuite, on poursuit 'étape de rapprochement des deux pans 11, 12
qui met en correspondance les cavités 10 respectives de chaque pan 11,
12 en rapprochant les deux ensembles de presse 30. Lors du
rapprochement, les barres de la premiére paire 301 se rapprochent f'une
de l'autre et viennent enserrer les deux pans 11, 12 le longs des bords

libres 110, 120, a Popposé du pli central. Puis, dans la suite du mouvement
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de rapprochement des ensembles de presse 30, les barres de la deuxieme
paire 302, puis celles de la troisiéme paire 303 ainsi que les barres
horizontales 304 viennent enserrer les deux pans 11, 12 de part et d'autre
des paires de colonnes de cavités 10. Lors du rapprochement des barres
de la paire centrale 302, les pions de centrage 50 s'engagent dans les
trous de centrage 15 respectifs des deux pans 11, 12 et dans les
logements de centrage correspondants, afin d’assurer encore mieux la
correspondance des cavités 10 d'un pan a l'autre. Des poches sont ainsi
délimitées entre les pans 11, 12 et les barres, chaque poche comportant
une colonne de cavités 10. Une soudure est réalisée le long des poches
afin que par la suite, le fluide contenu dans les poches reste en place et ne
s'écoule pas, méme apres le retrait des barres. La soudure peut étre
limitée aux paires de barres les plus extérieures, ce qui est suffisant pour
contenir le fluide restant.

Dans I'étape suivante, on procéde au remplissage des poches par un
fluide tel que de la peinture ou toute autre matiére que l'on souhaite
encapsuler. Le fluide remplit alors entiérement les poches, et en particulier
les cavités, en descendant par gravité. La quantité de fluide peut éltre
prédéterminée et contrdlée a Paide d'un dispositif de mesure du volume
délivié, ou asservie a une détection du niveau de fluide atieint dans les
poches.

Aprés le remplissage, on reprend le rapprochement des supports 305
jusgu’aux moyens de butée 31 de telle sorte que les paires d'élements de
soudage 309 se rapprochent et les bagues de soudage 3090 viennent en
contact avec les pans 11, 12 pour les pincer. On atteinte la position
montrée en particulier sur la figure 10 et on réalise ainsi une soudure
continue en périphérie des cavités 10 pour assembler entre elles deux
cavités 10 en provenance respective de chaque pan et former ainsi une
bille 16 contenant le fluide. Sous Peffet du pincement, de la température
gui ramollit la matiére thermoplastique et de la forme en biais de la surface

de travail, un bourrelet 16 de matigére est formé vers lintérieur, dans le
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prolongement de la paroi des cavités 10. Un espace subsiste entre les
surfaces de travail, de maniére & conserver un anneau de liaison entre la
bille et les pans 11, 12. Dés que la soudure est réalisée, les ensembles de
presse 30 reprennent la position de retrait.

Dans une derniére étape, non représentée, on procéde a une
découpe a 'emporte-piéce pour détacher les billes 16 des pans 11, 12 de
film 1.

L'invention n'est pas limitée au mode de réalisation qui vient d'étre
décrit & titre d'exemple. On peut réaliser des capsules de forme différente
d'une sphére ef avec un plan de jonction différent d'un anneau. Les
rouleaux supérieurs pourraient étre remplacés par des guides fixes, par
exemple en tble pliée. Le centrage par les pions de centrage pourrait élre
remplacé ou complété par une mise en butée des bords libres sur une
méme butée le long des ensembles de presse. La soudure pourrait éfre
réalisée par d'autres technigues de chauffe, tels que Vutilisation
d'ultrasons, de courant & haute fréquence, ou par induction si le film
comporte des particules conductrices. Le principe de butée pour les
movens de soudage pourrait &tre réalisé par une butée des élements de
soudage d'un méme paire a travers les pans ou a travers de découpes
réalisées préalablement dans les pans, au moins F'un des éléments de
soudage étant monté de maniére élastique. Les éléments de soudage
pourraient venir en butée Fun contre [autre de maniére a obtenir la
découpe des capsules directement dans cette phase, en prévoyant
éventuellement des moyens d'éjection pour garantir que la capsule ne
reste pas dans l'un des éléments de soudage. Ces moyens d'éjection
peuvent étre des injecteurs d’air comprimé dans la cavité des elements de
soudage. Ce peut étre aussi des éjecteurs coulissant dans laxe des
éléments de soudage. L'entrainement du film pourrait &tre realisé non pas
par adhérence sur les rouleaux, mais de maniére positive, par des rouses
dentées en coopération avec des perforations réalisées dans les pans, a la

maniére des films de cinéma. Le positionnement a la fin du pas de
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déplacement du film peut &ltre réalisé par un codeur de position sur le
moteur d'entrainement, sur un des rouleaux, sur une roue codeuse

indépendante, ou par détection d'un repére sur le film réalise 2 cet effet.
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REVENDICATIONS

1. Procédé de fabrication de capsules (16) contenant un fluide

selon lequel on procéde aux étapes suivantes :

- réception de deux pans {11, 12) de film (1) thermoplastique, chague
pan (11, 12) comportant au moins une colonne {14a, 14b, 14c, 14d)
de cavités (10) formées ;

- rapprochement des deux pans (11, 12) pour metlre en
correspondance les cavités (10) respectives de chaque pan ;

- remplissage des cavités (10) par le fluide ;

- soudure des pans {11, 12) autour des cavités (10) pour former les
capsules (16) ;

caractérisé en ce que on procéde par pas, et a 'étape de rapprochement,
on plaque les pans (11, 12) par des paires de barres (301, 302, 303) qui
pincent successivement les pans (11, 12) de part et d'autre des paires de
colonnes de cavités (10), et a I'étape de remplissage, on remplit la poche

délimitée entre deux paires de barres (301, 302, 303).

2. Procédé selon la revendication 1, selon lequel les pans (11, 12)
sont issus du méme film (1) et délimités entre deux bords libres (110, 120)
du film (1) et un pli central (13} le long duquel le film (1) est plié lors de

I'étape de rapprochement.

3.  Procédé selon la revendication 2, selon lequel les paires de
barres (301, 302, 303) sont serrées successivement de la plus proche des
bords libres (110, 120) vers la plus proche du pli central (13).

4. Procédé selon la revendication 2, selon lequel on guide le bord
libre (110, 120) des pans (11, 12) par butée pour les aligner lors de 'étape

de rapprochement.

5. Procédé selon la revendication 1, selon lequel on introduit des

pions de centrage (50) dans des trous de centrage (15) respectifs des
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deux pans (11, 12) pendant 'étape de rapprochement pour aligner les
pans (11, 12).

6. Procédé selon la revendication 1, selon lequel on réalise le
soudage par des paires d'éléments de soudage (308) chauffés gu'on
rapproche autour des cavités (10} pour souder les pans (11, 12} entre eux,
les éléments de soudage comportant des bagues (3080) qui comportent
des surfaces (3091) en biais pour repousser la matiére vers l'intérieur des

cavités (10).

7. Procédé selon la revendication 1, selon lequel on procéde a une
découpe a I'emporte-piéce pour détacher les capsules (16) des pans (11,
12) de film (1).

8 Machine de formation de capsules (16) contenant un fluide, la
machine cémpcrﬁani des moyens de guidage (2) pour recevoir et guider
deux pans (11, 12) de film (1) en matiére thermoplastique comportant
chacun au moins une colonne de cavités (10}, de maniére a metire en
correspondance les cavités (10) respectives de chaque pan, des moyens
de placage (3) pour serrer les pans (11, 12) f'un contre I'autre, des moyens
de remplissage (4) pour fournir le fluide dans les cavités (10), et des
moyens de soudure (308) pour souder les pans (11, 12) entre eux en
périphérie des cavités (10), caractérisée en ce que les moyens de placage
(3) comportent des paires de barres (301, 302, 303) disposées
verticalement et agencées pour serrer successivement les pans (11, 12)
entre eux le long des paires de colonnes (14a, 14b, 14c, 14d) de cavités
(10) et former des poches, les moyens de remplissage (4) étant agencés

pour remplir les poches en fluide.

9. Machine selon la revendication 8, dans laguelle les moyens de
guidage (2) comportent une paire de rouleaux supérieurs (23) pour
rapprocher les deux pans (11, 12) entre les rouleaux en amont des barres
(301, 302, 303).
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10. Machine selon la revendication 8, dans laquelle les moyens de
guidage (2) comportent en outre une paire de rouleaux d'entrée (21) et une
paire de rouleaux inférieurs (24) motorisés pour entrainer et tendre les
pans {11, 12) superposés entre les paires de rouleaux d'entrée (21) et

inférieurs (24).

11. Machine selon la revendication 8, dans laquelle les moyens de
placage (3) comportent deux ensembles de presse (30}, chague ensemble
de presse (30) comportant un support (305) dans lequel les barres (301a,
301b, 302a, 302b, 303a, 303b) sont montés coulissants dans une direction
de travail (F2) par l'intermédiaire de coulisseaux (307) et des éiéments de
soudage (308a, 309b) sont montés fixes, chaque barre (301a, 301b, 302a,
3020, 303a, 303b) comportant des moyens élastiques (308) tendant a
pousser la barre (301a, 302a, 303a) dans une position de butée en
direction de I'autre barre (301b, 302b, 303b) de la méme paire (301, 302,
303}, montée sur 'autre support (305).

12. Machine selon la revendication 8, dans laguelle les moyens de
placage (3) comportent en outre une paire de barres horizontales (304) a
une extrémité inférieure des barres verticales (301a, 301b, 302a, 302b,

303a, 303b) pour fermer les poches en partie basse.

13. Machine selon la revendication 10, dans laguelle les moyens de
soudage (309) comportent des paires de bagues (3090) chauffantes et des
moyens de butée (31) pour conserver sur au moins une partie de la

périphérie un écartement entre les bagues (3090).
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