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La présente 1nvent10n concerne d'une fagon
générale le soudage des matiéres plasthues en feuilles
et elle est plus particuliérement relative & une électro-
de perfectionnée pour le soudage thermique des feuilles
de matidre thermoplastique . '

On utilise actuellement pour le soudage des
feuilles de matidre plastique thermosoudable deux princi-
paux procédés différents , savoir : le soudage par haute
fréquence et le soudage sous pression et chaleur au moyen
d'électrodes chauffées par un courant electrlque, soit de
fagon continue, soit par impulsions.

Parmi les différentes matiéres plastiques
thermosoudables, certaines telles que par exemple le
polyéthyl&ne ne peuvent pas étre soudées au moyen du pro-
cédé par haute fréquence, leur soudage ne pouvant étre
effectué que par le second de ces procédés.

Les machines utilisées actuellement pour le
soudage thermique des matiéres plastiques par impulsions
utilisent des électrodes présentant une certaine résistivi-
té électrique qui sont maintenues sous tension afin de
conserver une température moyenne et dans lesquelles on
envoie une impulsion de tension afin de les porter brus-
quement a la température élevée nécessaire pour assurer
le soudage, la température moyenne a4 lagquelle est mainte-
nue 1'électrode entre deux opérations de soudage étant
destinée a faciliter la brusque montée en température de
1'électrode sans nécessiter une trop grande consommation
d'énergie électrique.

Lors du passage de l'impulsion de tension la
brusque augmentation de température de l'électrode provo-

que une dilatation importante de celle-ci et cette dila-

tation doit &tre absorb&e pour &viter une deformatlon de ’

-

1'électrode 3 chaque opération de soudage.
En conséquence il n'a &été possible d'utiliser
jusqu'a présent que des &lectrodes rectilignes fixées par
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2
une extrémité et dont l'autre extrémité est relide a un
dispositif tendeur qui absorbe &lastiquement la dilata-
tion de l'électrode dans le sens longitudinal lors du
passage de 1l'impulsion et permet sa rétraction lorsque
1l'électrode retombe & sa température initiale.

Il en résulte que ce procé&dé n'est utilisable
que pour la fabrication d'articles formés de feuilles de
matiére plastique soudées 3 chaud suivant des lignes de
soudage rectilignes. '

Lorsqu'on désire réaliser des objets au moyen
de feuilles de mati&re plastique soudées ensemble et dont
la pétiphérie présente au moins une courbe on doit utili-
ser le procédé de soudage par haute fréquence dans lequel
le chauffage est obtenu par pertes diélectriques dans
1'intervalle entre deux électrodes qui ne sont pas en
contact, et qui permet d'obtenir une ligne de soudagé
sinueuse au moyen d'é&lectrodes de forme correspondante
sans que ces électrodes se déforment.

I1 en résulte que le polyéthyléne, ne pouvant

&tre soudé par le procé&dé 3 haute fréquence, ne peut &tre

utilisé pour la fabrication d'articles constitués d'au
moins deux feuilles soudées ensemble suivant une ligne
de soudage comportant des courbes, ces articles devant
atre réalisés en chlorure de polyvinyle soudé par haute
fréquence.

I1 serait cependant avantageux dans certains
cas de pouvoir fabriquer de tels articles en feuilles
de polyéthyléne. 7

L'invention a pour but de rem&dier & cet in-
convénient en fournissant une électrode nouvelle et per-
fectionnée pouvant avoir toute forme comprenant des cour-
bes pour le thérmosoudage par impulsions de toutes les
matiéres plastiéues thermosoudables en feuilles.

Un autre but de l1l'invention est de réaliser
une telle électrode dont la configuration puisse &tre
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facilement et instantanément modifiée sans qu'il soit

nécessaire d'utiliser d'outils spéciaux.

L'invention a pour objet & cet effet un ensem-
ble d'électrode pour le thermosoudage par impulsions de
matidres thermoplastiques en feuilles,caractérisé,en:ce
qu'il comprend une plaque plane de support, rigide, non
élastique et non conductrice de l'électricité, et un fil
de métal de section circulaire conformé de fégon,a pré-
senter une configuration guelcongue non rectiligne, posé
sur ladite plaque et maintenu sur celle-ci par des moyens
de retenue. déformables et amovibles. '

Suivant une autre caractéristique de 1l'inven-
tion les extrémités du fil de métal sont reliées & des
organes de contact fixés sur ladite plaque de support et
adaptés pour coopérer avec des moyens complémentaires pré-
vus sur le plateau d'une machine a souder.

Suivanf encore une autre caractéristique de
l'invention lesdits moyens de retenue déformables sont
constitués par des morceaux de ruban adhésif en un tissu
imprégné de teflon et résistant & la température de sou-
dage.

De pféférence et comme connu en soi 1l'ensem-
ble d'électrodes est recouvert au moyen d'une feuille de
tissu imprégnée de teflon résistant & la température de -
soudage pour empécher 1'adhérence de la soudure sur 1'élec-
trode. \ '

D'autres caractéristiques et avantages de
1l'invention apparaitront au cours de la descript'ion qui
va suivre, faite en se référant au dessin annexé donné
uniquement & titre d'exemple et dans lequel :

- la Fig. 1 est une vue en perspective d'un

ensemble d'électrode suivant 1l'invention pour . la fabrica-

tion d'articles ' formés d'une matiére thermoplastique en
feuilles soud@es et prédécoupées qui, suivant 1l'exemple
représenté sont des moufles de protection;
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- ia Fig. 2 est une vue en coupe‘suivant la
ligne 2-2 de la Fig. 1; ' :

- la Fig. 3 est une vue schématique d'une
machine de thermosoudage pour la fabrication d'articles
formés de deux feuilles de matidre thermoplastique soudées
ensemble; 7 , "

- la Fig. 4 est une vue partielle i plus
grande échelle d'une partie du plateau supérieur de la
machine représentée a la Fig. 3. 7

En se référant au dessin, l'ensemble d'électro-
de suivant 1'invention comprend une plaque de support 2,
plane et rigide, en une matiére €lectriquement isolante
et résistante 3 la températﬁre,de soudage, par exemple en
fibrociment ou toute autre matiére analogue et présentant
de préférence une surface 3 peu prés lisse.

On a trac@& sur cette plagque la ligne de soudu-
re qui correspond 3 1l'article qﬁe 1'on désire réaliser et
on dispose sur ce tracé un fil métallique 3 de préférence
de section circulaire ayant un diamétre d'environ 1,5 3
2 mm et on le maintient appliqué sur 1le tracé de 1la pia-
que de support 2 au moyen de morceaux 4 d'un ruban adhésif
en un tissu imprégné de teflon et résistant 3 la chaleur.

Ces morceaux de ruban adhésif peuvent &tre
espacés d'environ dix & vingt centim@tres et sont disposés
transversalement aﬁ £fil de métal 3.

De préférence la plaque de support 2 comporte
au voisinage de 1'un de ses bords latéraux deux trous 5 et
des-broches de connexion 6 sont fixées dans les trous 5

et font 'saillie sur la face inférieure de la plaque 2, 1les

.extrémités 7 du £il de métal 3 s'étendant i travers la

plaque dans les trous 5 et &tant reliées aux broches 6.
Une 'feuille 8 d'un tissu imprégné de teflon
résistant 3 la chaleur est disposée par-dessus 1l'ensemble
de 1la piaque de-support 2 et recouvre le fil métallique 3
constituant l'8lectrode de soudage afin d'empé&cher toute

adhérence de la matidre plastique sur 1'électrode. La
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feuille 8 est de préférence fixée de fagon amovible sur
deux bords latéraux paralléles opposés de la plague 2
par rapport aux broches de connexion 6.

La Fig. 2 qui est une vue partielle en coupe
suivant la ligne 2-2 de la Fig. 1 montre clairement
1'agencement du fil de métal constituaut 1l'électrode 3
maintenu sur la plagque de sﬁpport 2 au moyen des bandes
adhésives 4. "

L'ensemble d'é&lectrode décrit ci-dessus peut
dtre facilement adapté sur une machine de thermosoudage
du type connu représenté schématiquement a la Fig. 3,
comprenant un bati 9 portant une table 10 sur laquelle
on dispose l'ensemble d'é&lectrodes suivant 1'invention.

La table 10 peut &tre facilement modifiée
pour recevoir l'ensemble 1 d'électrode en disposané sur
sa face inférieure une boite ou douille de connexion 11
adaptée pour recevoir les broches 6 de la plaque de
support 2. '

La machine porte sur une traverse supérieure
des vérins pneumatiques 12 dont les tiges portent un pla-
teau supérieur 13 dont la face inférieure est avantageuse-
ment revétue d'une garniture 14 en une matidre relative-
ment élastique résistant & la chaleur et qui est elle-
méme de préférence recouverte d'une feuille 15 d'un tis-
su imprégné de teflon analogue a la feuille de tissu 8
afin d‘ev1ter toute adhérence de la feuille de matidre
plastique sur la garniture 14 par sa ligne de soudure.
Un interrupteur de f£in de course monté sur 1l'un des mon-
tants du bati est adapté pour déclencher 1'impulsion de
courant dans 1l'dlectrode 3 lorsque les vérins 12 ont
abaissé et appliqué le plateau supérieur sur 1'electro—
de, tandis que deux feuilles superposées 15 de matiére

plastique thermosoudable se.trouvent disposées entre

1'ensemble d'électrode et le plateau supérieur 13 avec
une pression suffisante pour assurer en conjugaison avec

une température appropriée du £il 3 une ligne de soudure
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sans solution de continuité&.

La machine comporte également de fagon c1a551que
une ou deux bobines d'alimentation 16 disposées sur un
coté du bati et une bobine réceptrice 17 sur le coté
opposé du bati, sur laguelle est enroulée la bande de ma-
tidre plastique dans laquelle sont formées et prédécoupées
par le soudage les empreintes correspondant a la configu-
ration de 1l'électrode 3. Cette bobine réceptrice 17 est
entrainée par un moteur pas a pas qui fait avancer les
feuilles de matiére plastique de la distance voulue pour
chaque opération de soudage effectuée i chaque applica-
tion du plaﬁéau sur l'ensemble d'é&lectrode.

La section circulaire du fil de métal consti-
tuant 1'électrode 3 agissant en combinaison avec 1'élas-
ticité relative de la garniture 14 du plateau supérieur
13 assure sous une faible pression de l'ordre de 0,6

kg 1'obtention d'une ligne de soudufe continue ainsi
gu'un amincissement de la matidre suivant la ligne de
soudure réalisant ainsi un prédé&coupage des articles
soudés.

I.es morceaux de ruban adhésif 4 ne sont en
contact qu'avec une surface trés réduite du fil 3 de
1'électrode, principalement sur sa partie supérieure, un
espace vide 18 subsistant de part et d'autre du £il 3,
entre la plaque 2 et le ruban 4, comme on le voit a la
Fig. 2. ! 7

En raison d'une part de l'étroitesse de la zone
de contact et de l'affaiblissement de l'adhérence due a
la chaleur, le £il 3 peut se déplacer axialement par rap-
port aux rubans 4, la plus grande dilatation se manifes-
tant dans le sens longitudinal, et les espaces 18 per-
mettent égalemént un déplacement laté&ral dufil 3 qui reste
cepenaant maintenu appliqué contre la surface de la
plague 2 du fait que la quasi totalité de la surface de
chaque ruban 4 adhére solidement 3 la plague. On comprend
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bien entendu que le £il 3 peutireprendre aussi facilement
sa position initiale lorsqu'il,se‘rétracte.
Il est facile dans ces conditions de prévoir en
tracant le trajet de 1l'électrode des dimensions légére-

-

ment inférieures & celles de l'article fini désiré com-~

.te tenu du déplacement possible de 1l'&lectrode au moment

du passage de l1l'impulsion. . ) 7
On comprend égalemeht gue le mode de fixation
du fil de métal 3 par les bandes adhésives 4 permet une
modification simple et rapide du tracé du trajet de 1'élec-
trode en décollant les bandes, en modifiant la configura-
tion du fil de métal et en recollant ensuite les bandes
4 pour maintenir le fil suivant la nouvelle forme donnée.
On peut donc soit changer 1l'ensemble de la ta-
ble de la machine lorsqu'une série d'articles est termi-
née soit utiliser le mé@me ensemble avec le méme £il 3
poﬁr rééliser un article de forme totalément différente.
On remarquera enfin que bien que l'invention ait
&té décrite en référence i un support plan, destiné a
étre utilis@ sur une machine de thermosoudage & plat,
elle peut également &tre appliquée 3 un support non plan,
par exemple cylindrique, tel qu'un tambour rotatif sur la
surface duquel est agencé le f£fil et tournant en contact
avec un cylindre antagoniste ayant une surface élastique

analogue a celle du plateau 13.
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REVENDICATIONS

1 - Ensemble d*électrode pout le thermosoudage
par impulsions de matiéres thermoplastiques en feuilles,
caractérisé en ce qu'il comprend un support rigide (2)
non élastique et non conducteur de 1'électricité et un £il
de métal (3) agencé sur la surface dudit support (2) de
facon a présenter une conflguratlon guelconque non recti-
ligne et maintenu en place sur- ledit support par ‘des mo-
yens de retenue (4) déformables et amovibles.

2 - Ensemble d'électrode suivant la revendica-
tion 1, caractérisé en ce que ledit support (2) est une
plaéﬁe plane, le £il (3) ayant une sectioh circulaire et

étant en un métal déformable ne reprenant pas sa forme

par élasticité.

3 - Ensemble d'&lectrode suivant l'une quelcon-
que des revendications 1 et 2, caractérisé en ce que les-—
dits moyens de retenue déformables et amovibles (4) sont
constitués par-des morceaux d'un ruban adhésif en un tis-
su imprégné ou revétu de teflon et résistant aux tempéra-
tures de soudage.

4 - Ensemble d'électrode suivant la revendica- .
tion 2, caractérisé en ce'que les extrémités (7) dudit
£il de métal (3) sont reliées i des organes de contact
(6) fixés sur ladite plaque de support (2) et adaptés
pour coopérer avec des moyens complementalres (11) pré-
vus sur un ﬁlateau (10) ou autre organe analogue d'une
machlne 3 souder.

5 -~ Ensemble d'electrode suivant l'une quelcon-
que des revendications 1 4 4, caractérisé en ce qu 'il
est recouvert d'une feuille (8) d'un tissu imprégné ou
recouvert de teflon ou autre matidre analogue résistant
aux températures de soudage pour emp&cher la soudure
d'adhérer 3 1'électrode.(3).

6 - Ensemble d'électrode suivant 1'une quelcon-

que .des revendications précédentes, caractérisé en ce
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9
gu'il comprend un élément antagoniste (13) ayant une sur—
face revétue d'une garniture (14) élastique et anti-adhé-
sive et adapté pour appliquer la matidre & souder (15)
avec pression sur le support (2) de l'électrode.

7 - Machine pour le thermosoudage de matiéres
thermoplastiques, caractérisée en ce gqu'elle comporte
un ensemble d'é&lectrode et d'élément antagoniste tels que
définis suivant l'une qguelcongue des revendications pré-
cédentes. ' ;

8 - Article constitué de feuilles de matiére
thermoplastique soudées, ayant une périphérie sinueuse,
caractériséd en ce que ladite soudure est ré%lisée au mo~
yen d'un ensemble d'électrode tel que défini suivant

1'une quelconque des revendications 1 & 6.
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