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PROCEDE ET DISPOSITIF DE FABRICATION D”UN SYSTEME DE
FERMETURE MAGNETIQUE, ET SYSTEME CORRESPONDANT

La présente invention concerne un procédé de
fabrication automatique d’un systeme de fermeture
magnétique a partir d’un bloc d’éléments magnétiques
et d’une bande ou de deux bandes souples.

Elle concerne également un dispositif de
fabrication correspondant, et le systéme obtenu avec
un tel procédé.

L’ invention trouve une application
particulierement importante bien que non exclusive,
dans le domaine du prét a porter, pour la fermeture
rapide de pantalons, blousons, chemises, Jjupes, robes
mais également pour la fermeture rapide de tous types
d’accessoires comme des casquettes, des montres, des
ceintures ou des chaussures. Elle est aussi
utilisable dans le domaine de la lingerie notamment
sanitaires (serviettes etc) et de table, des soutien-
gorges, des culottes, des corsets ou des porte-
jarretelles, ou encore celui de la bagagerie, sacs a
mains, sacoches, sacs de voyages, sacs a dos.

Elle trouve également une application dans
d’autres domaines comme celui de 1’ameublement, du
médical pour la fixation d’orthéses et de protheses,
de chaussons et de vétements pour personnes
handicapées, ou encore dans le domaine militaire pour
les vétements de combat et leurs accessoires ou plus
généralement de 1’industrie pour toute fixation
nécessitant une fermeture et une ouverture rapide sur
une certaine longueur. Elle est ainsi par exemple
utilisable pour fixer entre eux et bout a bout des

tapis d’entrainement ou un tapis d’entrainement sur
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un cylindre motorisé, ou pour fixer deux pieces
différentes 1’une avec 1l’autre ainsi que dans le
domaine de la fermeture des portes par exemple en
tissus pour une tente.

Les éléments magnétiques ou ferromagnétiques
peuvent se diviser en deux catégories : les matériaux
doux, qui s’aimantent facilement (haute perméabilité
et de maniere réversible), et les matériaux durs car
d’une forte aimantation rémanente, qui sont alors
utilisés comme aimants permanents.

Dans la suite on wutilisera le terme élément
magnétique pour désigner indifféremment les matériaux
doux ou les matériaux durs qui forment donc des
aimants permanents.

Notons donc gu’un aimant permanent peut aussi bien
étre un aimant naturel gu’un aimant artificiel.

Dans ce cas 1l peut donc étre de constitution tres
variable.

Par la suite on sera également amené a mentionner
des polarités ou pdles du ou des aimants constituant
les éléments magnétiques utilisés.

Tout aimant ©présente deux portions opposées
appelées pdles, a savoir un pdle positif ou pdle nord
(tendance a se diriger vers le nord) et un pdle
négatif opposé ou pdle sud. De par sa disposition
dans le vétement, le sous-vétement, 1l’accessoire etc,
le ou les éléments magnétiques d’une partie sont
amenés a coopérer avec le ou les éléments magnétiques
de 1’autre partie par une de ses portions opposée.
Pour simplifier on appellera par la suite 1’aimant ou
17élément magnétique dont la portion agencée pour
coopérer avec 1l'autre partie, ©présente le pbdle

positif, un aimant ou élément magnétique positif, et
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celui qui présente le pdle négatif, un aimant ou
élément magnétique négatif.

On connait déja des dispositifs de fermeture
rapide sur certaine longueur, facilement fixables sur
tous types de supports.

Par exemple 1l existe un systéme connu du nom de
« fermeture éclair » qui est une marque déposée de
fermeture a glissiere.

On connait également des systémes de bandes auto-
agrippantes utilisant des 9petits crochets, gui
cooperent avec des mini boucles de 1’autre cbté,
connus sous la marque « velcro ».

De tels dispositifs présentent des inconvénients.

En effet, des systémes du type fermeture éclair
résistent mal a 1’humidité méme lorsqu’ils sont en
matiere plastique et sont susceptibles de se bloguer
entrainant parfois un arrachage de la fixation dans
le cas ou 1l'on s’efforce d’ouvrir la fermeture
bloquée.

Le systeme de velcro présente quant a lui
1"inconvénient de s’user assez rapidement et de faire
du bruit lors de son ouverture.

La présente invention vise a résoudre ces
inconvénients, en proposant un procédé de fabrication
d’un systeme de fermeture magnétique et un dispositif
de fabrication d’une fermeture simple, fiable et
automatique pour fixation ou ajustage de facon
rapide, efficace et industrielle.

D’entretien (lavage par exemple) et de mise en
cuvre faciles, les produits obtenus selon
1"invention, wvont pouvoir étre aisément utilisés par

les personnes handicapées par leur état ou leur
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environnement, ou encore celles qui effectuent de
nombreux mouvements.

Parmi les autres avantages que présente
1’invention, en plus de sa facilité d’utilisation, on
note 1l’extréme rapidité de son ouverture/fermeture ce
qui entraine un gain de temps et sa souplesse puisque
les ¢éléments magnétiques vont eux-mémes pouvoir
présenter des formes souples, élastiques et
polyvalentes.

Dans ce but la présente invention  propose
notamment un procédé de fabrication automatique d’un
systeme de fermeture magnétique a partir d’un bloc
d’éléments magnétiques positifs et négatifs et d’une
bande ou de deux bandes souples, caractérisé en ce
qgque on forme une bande double par repliement de 1la
bande en deux dans le sens longitudinal ou fixation
d’une bande sur 1l’autre, on réalise a intervalles
réguliers des pochettes dans ladite bande double, on
insére dans les pochettes un par un, ou par lots, les
éléments magnétiques extraits a partir dudit bloc,
par repoussage desdits éléments dans les pochettes
correspondantes et on referme ou non lesdites
pochettes.

Dans des modes de réalisation avantageux on a de
plus recours a l’une et/ou a 1’autre des dispositions
suivantes

- les pochettes sont au moins en partie réalisées
par soudure continue ou alternative d’un trait, par
chauffage ou par ultrason ;

- les pochettes sont au moins en partie réalisées
par piquage d'un fil a 1’aide d’une machine a

coudre ;
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- les pochettes comportent des levres retournées
vers 1’intérieur du coté de 1’ouverture permettant
leur remplissage ;

- 1’insertion des éléments magnétiques est
réalisée a partir d’un dévidoir contenant les dits
éléments magnétiques ;

- les aimants sont galvanisés dans un bain de zinc
passivé ;

- on recouvre la bande d’une série de rubans de
matériau conducteur de 1’électricité, de facon
discontinue en vis a vis des éléments magnétiques.
Une telle disposition va permettre, si on effectue un
méme recouvrement, mais décalé, sur la bande destinée
a étre placée en vis a vis, de créer un circuit
électrique continu qui, si 11 est rompu, peut
enclencher par exemple une alarme.

L’ invention propose également un dispositif
mettant en oeuvre le procédé de fabrication tel que
décrit ci-dessus.

Plus précisément elle propose un dispositif de
fabrication d’un systeme de fermeture magnétique a
partir d’un bloc d’éléments magnétiques positifs et
négatifs et d’une bande ou de deux Dbandes souples,
caractérisé en ce qu’il comprend des moyens de
formation d’une Dbande double par repliement de la
bande en deux dans le sens longitudinal ou fixation
d’une bande sur 1’autre, des moyens de réalisation a
intervalles réguliers des pochettes dans ladite bande
double, des moyens d’insertion dans les pochettes un
par un, ou par lots, des éléments magnétiques
extraits a partir dudit bloc, par repoussage desdits
éléments dans les pochettes correspondantes et des

moyens pour fermer lesdites pochettes.
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Avantageusement les moyens de réalisation des
pochettes comportent des moyens de soudure par
chauffage ou par ultra-sons.

Dans un mode de réalisation avantageux les moyens
de réalisation des pochettes comportent également une
machine a coudre par piquage.

Avantageusement les moyens d’insertion dans les
pochettes comportent un dévidoir pour étre chargé en
éléments.

Egalement avantageusement i1ls comportent un moyen
de détrompage pour éviter 1’introduction d’aimants du
mauvais coté.

L’ invention propose aussi un systéme obtenu avec
le procédé de fabrication décrit ci-dessus.

Elle propose également un systeme de fermeture
magnétique comportant une premiéere bande munie d’une
premiere série d’éléments magnétiques et une deuxiéme
bande munie d’ une deuxieme série d’éléments
magnétiques agencés pour coopérer avec les éléments
de la premiere série, caractérisé en ce que chaque
élément magnétique de la premiere série est souple et
composé d’aimants positifs et négatifs articulés
entre eux, en ce qgue lesdits éléments magnétiques
sont insérés dans des pochettes réalisées et
réparties linéairement le long desdites bandes et en
ce que les premiére et deuxieme séries sont agencées
pour étre solidarisées entre elles et pour é&tre
arrachées progressivement 1’une de 1’autre par un
effort de traction continu de l’'utilisateur
perpendiculairement au systeme.

Dans des modes de réalisation avantageux on a de
plus recours a l’une et/ou a 1’autre des dispositions

suivantes :
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- chaque élément magnétique de la premiere et
de la deuxieme série est composé d’un groupe
d’aimant (s) positif(s) et d’un groupe d’aimants(s)
négatif(s), les groupes d’'un méme élément magnétique
étant fixés cbéte a cbte sur un méme support et
propres a coopérer avec les groupes de signes opposés
de 1’élément magnétique correspondant ;

- chaque élément comprend au moins deux aimants
par groupe et les aimants positifs d’un élément sont
disposés en alternance avec les aimants négatifs du
méme élément ;

- chagque deuxieme élément magnétique est formé
d’une piéce ferromagnétique ;

- chaque bande comprend une série de fourreaux
régulierement espacés le long de 1la dite Dbande,
formés par couture ou thermo soudage et dans lesquels
sont insérés et fixés les éléments magnétiques
respectifs ;

- le fourreau est renforcé et/ou de forme non
rectangulaire ;

- les bandes sont amovibles et propres a étre
fixées le long des Dbords d’une veste, d’une
braguette, d’une jupe ou d’une chemise ;

- chaque aimant est associé a un élément de
protection anti-magnétique ;

- les aimants sont issus de 1la famille des
terres rares du type Néodyne Fer Bore ;

- le ou 1les aimants sont recouverts d’un
fourreau anti-magnétique sur au moins une face.

- chague bande comporte une série de rubans de
matériau conducteur de 1’électricité, disposée en vis
a vis des éléments magnétiques de facon discontinue,

et est agencée pour coopérer avec 1’autre bande
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recouverte de rubans de facon identiques mais décalée
dans la discontinuité pour former un circuit
électrique fermé lorsque 1les deux bandes sont en
contact, relié a un systéme d’alarme visuel et/ou
auditif, se déclenchant par rupture de continuité du
circuit, en cas de séparation partielle ou totale
entre lesdites bandes ;

- au moins une bande comporte a sa périphérie
une languette longitudinale de butée ;

- chague bande comporte au moins deux couches
d’”aimants décalées latéralement.

L’invention propose également des vétements ou
accessoires gqui sont caractérisés en ce qu’'ils
comportent des systémes de fermeture fixés de facon
amovible et/ou de facon inamovible par exemple par
couture, soudage ou collage sur deux de leur
périphéries en vis a vis, pour les rendre fixées
1’une a l’autre de facon désolidarisable par simple
traction, les systemes étant tels que décrits ci-
dessus.

Par vétement il faut entendre de facon treés
générale et non limitative aussi bien des pantalons,
chemises, robes, que les sous-vétements, comme les
soutien-gorges, culottes, porte-jarretelles, corsets
et/ou tous types d’accessoires comme les casquettes
mais également les montres, les ceintures, les
chaussures, sacs a mains, les sacoches, sacs de
voyage etc.

L’ invention sera mieux comprise a la lecture de la
description qui suit de modes de réalisation données
a titre d’exemple non limitatif.

La description se réfere aux dessins qui

1" accompagnent dans lesquels
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La figure 1 montre en perspective les deux bandes
d’un systeme de fermeture magnétique selon un premier
mode de réalisation de 1’invention.

La figure 2 montre en vue de dessus, 1l’assemblage
puis 1le début de désassemblage de deux Dbandes
appartenant a un systéme de fermeture magnétique
selon un deuxieme mode de réalisation de 1’invention.

Les figures 3a, 3b et 3¢, montrent quatre types
d’éléments de fermeture magnétique plus
particulierement décrits selon 1’invention, faisant
respectivement apparaitre le cas ou 1’ élément
magnétique est composé d’un élément unitaire (figure
3a), le cas ou 1l’élément magnétique est composé d’un
bloc d’aimants (figure 3b) et le cas ou certains des
éléments au moins, peuvent coulisser et étre ajustés
dans les fourreaux correspondants (figure 3c).

Les figures 4a et 4b montrent deux modes de
réalisation de pochettes utilisables dans
1’ invention, a savoir une pochette mono-couche
(figure 4a) et une pochette multi-couches (figure
4b) .

La figure 5 est une vue latérale schématique et
partielle d’un dispositif de fabrication de pochettes
utilisables avec 1’invention a partir de deux
rouleaux dévidoirs.

Les figures 6a a 6c montrent trois modes de
réalisation de fermeture de pochettes utilisées dans
un systéme selon 1’invention.

La figure 7 est une vue latérale schématique et
partielle d’un dispositif selon un mode de
réalisation de 1’invention montrant un poste de

soudure alternative.
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La figure 8 montre schématiquement un autre mode
de réalisation d’une partie de dispositif selon
1"invention permettant une soudure en continu.

La figure 9 montre un autre mode de réalisation
d’ une partie de dispositif selon 1’"invention
utilisant le piquage pour fabrication des pochettes.

Les figures 10a et 10b donnent en wvue de dessus
différents moyens de réalisation de pochettes selon
1"invention en créneau, en U ou en I (figure 10a),
ainsi que plusieurs profils pour empreintes en U
(figure 10Db).

Les figures 11 et 12 montrent schématiquement en
vue de face et en vue latérale un mode de réalisation
des postes principaux du dispositif de fabrication
par insertion des aimants selon 1’invention, a partir
d’un dévidoir vertical chargé des éléments
magnétiques.

Les figures 13a et 13b montrent deux moyens de
réalisation de fermeture des pochettes selon
1"invention, a savoir un moyen par piquage (figure
13a) ou par soudure continue ou alternative d’un
trait par exemple (figure 13b).

La figure 14 montre en vue latérale et schématique
les étapes de fin de fabrication du systéme
magnétique selon 1’invention.

Les figures 15a et 15b montrent respectivement en
vue de dessus et en coupe un systéme de fermeture
magnétique selon un autre mode de réalisation de
1l"invention avec alarme.

Les figures 1l6a et 16b montrent schématiquement et
en coupe un mode de réalisation de systeme de

fermeture avec butée simple.
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La figure 17 montre en coupe un systéeme de
fermeture avec double butée.

Les figures 18a a 18d montrent en coupe des
variantes de systeme de fermeture selon 1’invention
avec encastrement d’une bande a aimant sur ses deux
faces, entre deux bandes, avec butées latérales et/ou
en bout.

- Les figures 19a et 19b montrent en vue de dessus
et en coupe, un mode de réalisation de systeme de
fermeture encore amélioré, a double épaisseur.

La figure 1 montre un systeme de fermeture
magnétique 1 comportant une premiere bande 2 munie
d’une premiere série d’'éléments magnétiques 3 et une
deuxieme bande 4 munie d’ une deuxieme série
d’éléments magnétiques symétriques 5 agencée pour
coopérer avec les éléments magnétiques 3 de 1la
premiere série.

Chaque élément magnétique de la premiere série est
composé d’aimants positifs 6 et négatifs 7 collés
alternativement les uns a cbété des autres sur un
support (non représenté) souple, ce qu’il fait qu’ils
sont articulés entre eux en autorisant une pliure
d’un cbété tout en autorisant un rayon de courbure de
1"autre co6té dudit support souple.

Plus précisément chaque élément magnétique est ici
formé de au moins une rangée, par exemple deux ou
trois rangées, accolées de au moins deux aimants, par
exemple quatre aimants. Chaque aimant est par exemple
formé par une petite pastille carrée ou rectangulaire
de 1 a 2 mm d’'épaisseur et de 3 a 4 mm de cdté, les
aimants présentant deux a deux des alternances
d’orientation N/S dans le sens longitudinal et dans

le sens transversal.
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Les aimants utilisés dans les modes de réalisation
plus particulierement décrit ici sont de préférence a
base de Néodyne Fer Bore de densité 7,3 a 7,5g/cm3
compressés, le revétement de 1’aimant étant obtenu
par un alliage a base de nickel et de cuivre, ou
avantageusement galvanisé dans un bain de zinc.

Le Néodyne est quant a lui, et par exemple, du
Néodyne dit 45H (contenant du Samarium-Cobalt) .

Ils sont agencés pour coller les uns aux autres
avec une force suffisante pour permettre une Dbonne
fixation tout en autorisant un arrachage sans
difficulté, les articulations entre aimants
autorisant une courbure avec un centre de courbure
situé vers 1l’extérieur de la fixation 1lors de
1"arrachage.

Les éléments 3 et 5 sont insérés dans des
pochettes 8 réalisées et réparties linéairement le
long des Dbandes. Les pochettes sont par exemple
formées par soudure en forme de U (dont les branches
9 sont perpendiculaires a la bande 3 ou 4
correspondante) de deux lames ou bandes en tissu
superposées 10 et 11 fixées 1’une sur 1’autre pour
former respectivement les faces inférieures et
supérieures des bandes 2 et 4 selon un mode de
réalisation de 1’invention.

Les premieres et deuxieémes séries d’aimants sont
agencées pour étre solidarisées entre elles et pour
étre arrachées progressivement 1’une de 1’autre par
un effort de traction <continu de 1l’utilisateur
perpendiculaire au systeme.

La ©puissance qui est caractéristique de 1la
fermeture magnétique telle qu’elle est réalisée par

1"accolage de ces deux bandes munis d’éléments
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magnétiques, dépend essentiellement de 1’espacement
ou intervalle d entre deux éléments magnétiques d’une
méme série et donc des pochettes dans lesquelles ils
vont étre glissés, de la longueur totale 1 de la
fermeture, qui s’étend donc linéairement le long des
bandes, de 1’élément magnétique lui-méme, de sa
taille et du nombre d’aimants, de leur magnétisation,
du type d’aimants qu’elle contient et enfin de
1’épaisseur et de 1’accroche de la bande c’est a dire
en fait du choix de son matériaux.

Un tel type de fermeture magnétique également ci-
apres appelé « zip magnétique » est donc une
alternative innovante au systeme de fermeture
traditionnelle par glissiére ou boutonniere ou encore
du type tel que décrit ci-avant en référence au
velcro ou a la fermeture éclair.

La figure 2 montre les trois étapes d’un
assemblage entre deux pochettes équipées d’'éléments
magnétiques complémentaires a savoir une bande 12 par
exemple fixée sur un support 13 et une bande 14 qui
va donc étre approchée de la bande 12 (fléche 15), en
placant les éléments magnétiques 16 de la bande 14 en
vis a vis des éléments magnétiques 17 de la bande 12.

A 1’étape d’'apres (schéma 18) les deux bandes 12
et 14 et leurs éléments magnétiques respectifs 16 et
17 sont placés en vis a vis, ce qui entraine le
contact de fermeture.

Par contre en 19, on a représenté 1’ouverture du
systeme montrant 1’arrachage de la bande 14 par
rapport a la bande 12 (fleche 20) par traction

perpendiculaire.
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Sur les figures 3a a 3c on a représenté les
différents types de « zips magnétiques » plus
particulierement fabriqués avec 1’invention.

La figure 3a montre un premier systeme 21 muni
d’éléments magnétiques constitués par des aimants
rectangulaires unitaires 22.

Ces aimants unitaires sont eux-mémes insérés dans
des pochettes rectangulaires un peu plus larges,
formées par deux languettes cousues entre elles par
1"intermédiaire d’une couture centrale (trait
interrompu 23). La couture 23 forme régulierement, et
tout au long de la bande, lesdites pochettes grice a
des 1lignes perpendiculaires formant les deux cbtés
latéraux 24. Ces lignes sont formées par exemple par
thermo-soudage pour constituer ainsi des pochettes en
U 25 dans lesquelles sont donc insérés un a un les
aimants unitaires 22, par 1’intermédiaire de
1’ ouverture qui est située du cbété 26. Celle-ci peut
étre fermée ultérieurement par exemple ici encore par
thermo-soudage, ou non.

La figure 3b montre un systeme 27 selon un autre
mode de réalisation de 1’invention comprenant cette
fois-ci des Dblocs d’aimants 28 formés comme sur la
figure 1 d’éléments positifs et négatifs accolés les
uns aux autres et montés par exemple de facon
articulée les uns par rapport aux autres pour
conférer a la fermeture une souplesse plus grande.

Dans ce mode de réalisation les pochettes sont
constituées de facon identiques a celles décrites en
référence a la figure 3a avec néanmoins une largeur
plus importante.

La figure 3c montre un troisiéme systeme 30 selon

1" invention, comprenant ici encore de blocs d’aimants
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31 sensiblement carrés formés de petits aimants
unitaires positifs/négatifs/positifs par exemple
articulés grédce a un lien flexible du type élastomére
collant.

Les pochettes dans 1lesquelles sont insérés les
éléments magnétiques sont par exemple ici formées,
pour une des bandes 32, par des empreintes en U 33
sensiblement de la méme dimension que 1’élément
magnétique dans lequel il ne peut pas coulisser.

Pour la deuxiéme bande 34, les éléments
magnétiques 31 sont par contre agencés pour coulisser
dans des plus grandes empreintes 35, sensiblement
plus longues pour permettre un ajustement de la
fixation qui wva ainsi autoriser plus de souplesse
dans le sens transversal.

Cela permet 1’ajustement par exemple aux formes de
la personne de facon différente le long de 1la
fermeture.

On va maintenant décrire en référence aux figures
suivantes le procédé et le dispositif de fabrication
automatique du systéme de fermeture magnétique du
type décrit ci-avant.

On commence tout d’abord par Dpréparer des
pochettes 40 a partir de troncons 41 ou galettes de
tissus ou d’autres matériaux souples dont la largeur
dépend de celle de la fermeture a réaliser.

Selon la configuration de cette fermeture, on va
utiliser un seul troncon, ou pochette mono-couches 41
en référence a la figure 4a ou plusieurs troncons,
pour réaliser cette fois-ci une pochette multi-
couches comportant une premiére couche 43 et une

deuxieme couche 44 interne a la premiere.
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Selon 1l’invention les éléments magnétiques 45 vont
quant-a-eux étre placés a 1’intérieur de ces
pochettes comme cela sera décrit ci-apres.

Les troncons 43 et 44 permettant de former les
pochettes 46 sont (cf. figure 5), disposés sur un ou
plusieurs dévidoirs 47 et 48 permettant leur
déroulage.

La ou les bandes formant les trongons, par exemple
en tissus, sont ensuite introduites dans un guide 49
qui permet de guider le tissu a la sortie du dévidoir
vers 1’étape de réalisation de 1’empreinte décrite
ci-apres.

Ce guide 49 permet également de positionner les
différentes bandes de tissus les unes par rapport aux
autres dans le cas d’une pochette multi-couches ou au
contraire de réaliser le pliage de la bande dans le
cas d’une pochette mono-couche.

En d’'autres termes, la bande pour former les
pochettes est réalisée soit a partir de deux bandes
accolées 1l’une a l’autre en utilisant les dévidoirs
47 et 48, soit a partir d’un seul dévidoir, auquel
cas la bande double utilisée est formée ©par
repliement de la bande en deux dans 1le sens
longitudinal par 1l’intermédiaire d’un guide de pliage
(non représenté).

Le guide 49 est également agencé de facon connue
en elle-méme pour réaliser les levres de fermeture de
la pochette, comme cela va maintenant étre décrit en
référence aux figures 6 a 6cC.

La figure 6a montre un premier mode de finition
50, dans 1lequel 1les 1levres 51 sont formées par un
repliage supplémentaire 52 de la bande. Une telle

configuration permet a la fois de faciliter
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1"assemblage ultérieur de la fermeture sur le produit
et d’éviter 1l’effilochage de la matiere.

Mais selon les besoins on peut également prévoir
une finition différente (cf. figure 6b) avec des
levres simples 53 non repliées ou encore (cf figure
6c) un bord coupé/soudé 54.

Dans le <cas de 1l’utilisation d’un assemblage
multi-couches, il faut de plus réaliser une finition
des deux coétés de 1’assemblage, qui peut par exemple
étre réalisé d’un cbté avec des levres et de 1l’autre
cbté coupé soudé.

Dans le cas d’une pochette mono-couche, la
finition correspond par contre au pliage décrit en
référence aux figures 6a, 6b ou 6cC.

La finition soudée coupée peut quant-a-elle étre
réalisée par un systeme de soudure a ultra sons en
continu (couteau circulaire), une lame a chaud ou
tout autre dispositif permettant de couper et de
souder une matiere tissu ou une matiere
thermoplastique.

Pour constituer ensuite des pochettes proprement
dites, il s’agit de réaliser une empreinte de maniere
répétée a intervalles réguliers, et ce de facon a
constituer un logement dans lequel on pourra insérer
1"élément magnétique.

Pour réaliser cette opération plusieurs solutions
selon 1l’invention sont envisageables.

De facon non limitative et par exemple on peut
procéder a une soudure alternative, comme représentée
schématiquement a la figure 7, par exemple par
ultrasons grédce a la machine a émission d’ultrasons
57 de type connu et a l1l’aide d’une empreinte 58 et

d’une enclume plane 59 appelée sonotrode.
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La soudure est alors obtenue grdce a la chaleur et
a la pression engendrées a 1l’interface entre
1"empreinte 58 et 1’enclume 59.

On peut ainsi avoir une empreinte fixe et une
enclume mobile selon la fleche 60 ou inversement. Les
deux parties peuvent également étre mobiles et venir
coincer la bande de tissu entre elles.

L"avance réguliere du tissu est par ailleurs
obtenue en tirant ou en poussant le tissu entre
chaque soudure de facgon connue par 1l’intermédiaire de
rouleaux 61 presseurs motorisés disposés en aval du
poste de formation des empreintes. Mais d’autres
moyens sont évidemment possibles, comme un systeme de
pince ou de poussoir avec mouvement de va et vient.

On a représenté sur la figure 8 un autre mode de
réalisation du poste de formage des empreintes, par
le biais d’une soudure en continu. Il s’agit en effet
ici de réaliser 1les pochettes en continu grace a
1’utilisation d’une roue 62 comportant sur sa
périphérie 63 des empreintes 64 régulierement
réparties.

L"angle au centre o entre chagque empreinte
détermine ainsi 1’intervalle souhaité entre
empreintes.

La soudure est obtenue a 1l’interface entre le roue
et une enclume 65 ou chaleur et pression sont créées
de facon connue en elles-mémes notamment par
ultrasons. L’enclume peut elle-méme étre plane ou
circulaire le tissu avancant dans le sens 66 en méme
temps que la rotation de la roue.

Mais dans le mode de réalisation plus

particulierement décrit ici, 1l’enclume est actionnée
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de facon verticale, et programmée dans le temps pour
souder les bandes a intervalles déterminées.

Un tel dispositif permet une grande flexibilité de
formage des fermetures grace a un automate
programmable.

Un autre mode de réalisation est représenté sur la
figure 9, de fabrication des pochettes par pigquage
d'un fil.

Dans ce cas une téte de machine a coudre 67 est
couplée a un systeme 68 d’avance de tissus par
exemple utilisant des rouleaux comme décrit en
référence a la figure 7.

La téte de machine a coudre 67 peut effectuer un
mouvement transversal dont 1’amplitude déterminera la
profondeur de logement c’est a dire de la pochette.

Les logements peuvent étre ainsi obtenus comme en
référence a la figure 10a, en réalisant une ligne
continue en créneaux 69, ou encore en U 69’ ou en I
6977 .

La figure 10b montre quant a elle plusieurs
profils en U d’empreintes, par exemple réalisées par
thermo soudage des tissus entre eux, a savoir des
profils en U a longues jambes 70, a courtes Jjambes
71, des profils 72 avec une barre centrale 73
arrondie vers 1’intérieur ou 74 avec une barre
centrale épaisse et oblongue 75 ©présentant un
évidemment central 76.

On notera que la forme et la dimension des
empreintes dépendent des dimensions de 1’élément
magnétique gque 1l’on souhaite y insérer, de la plage
de réglage que 1'’on souhaite dans le cas d’une
fermeture avec aimants ajustables et bien entendu de

1"esthétique finale recherchée.
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L’ étape suivante du procédé selon le mode de
réalisation de 1’invention plus particulierement
décrit ici, =est <celle d’'insertion des éléments
magnétiques dans les pochettes.

En référence aux figures 11 et 12, 1’alimentation
en éléments magnétiques 77 est réalisée a partir d’un
dévidoir 78 comprenant un rail de guidage 79 formé
par une rainure verticale un peu plus large (léger
jeu) que la largeur des éléments magnétiques, et dans
laquelle sont empilés et guidés les éléments
magnétiques sur par exemple trois cbtés, et sur
plusieurs centimetres de hauteur, par exemple gquatre
vingt centimétres.

Les dévidoirs sont réalisés en matériau non
magnétique.

Les éléments magnétiques 77 descendent par leur
propre poids et sont poussés latéralement un par un,
dans les pochettes, ce qui permet d’une part leur
séparation les uns des autres, et d’autre part leur
maintien de facon a éviter tout retournement et/ou
recollement d’un élément ou aimant sur 1’autre.

Avantageusement, un autre moyen, aimant du signe
opposé ou aimant de détrompage 80, est placé en vis a
vis et en bas de la colonne pour éviter toute erreur
dans le sens de positionnement (& 1l’endroit ou
retourné) des aimants de la colonne.

La mise en position de 1’élément magnétique alors
préparé, ainsi que la mise en position et le maintien
de la pochette 81 en vis a vis sont alors effectués
comme plus particulierement apparaissant sur la
figure 12.

I1 s’agit ici de guider la pochette 81 et de la

brider par 1’intermédiaire de moyens connus,
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comprenant notamment un systeme de vérins poussoirs
82, sachant qgqu’il faut par ailleurs ©préparer
1’ ouverture des levres 83 par 1l’intermédiaire d’un
dispositif d’écartement 84 par exemple constitué par
deux petites lames paralleles 85 entre lesquelles va
étre repoussé par 1’intermédiaire d’un vérin 86
1"aimant 87 préalablement posé en vis a vis de
1’ ouverture a levres 83 de la pochette 81.

Ensuite, 1l’avance de la pochette au pas désiré
peut étre réalisée en poussant ou en tirant la bande
par un systeme 84 d’avance (cf. figure 11), comme
décrit ci-avant dans le cadre de la formation des
bandes.

L"une des difficultés rencontrée et qui détournait
1"homme du métier de réaliser un tel dispositif en
automatique était 1liée au probleme de manutention
d’éléments magnétiques positifs et/ou négatifs ayant
tendance a se recoller les uns aux autres des qu’ils
étaient approchés entre eux de facon trop importante.

Ainsi avec 1l’invention et grédce au dévidoir décrit
ci-dessus comportant le rail de guidage 79 permettant
aux aimants 77 d’étre amenés un par un sans
possibilité de déplacement de 1’un par rapport a
1"autre dans un sens vertical, 11 est possible
d’éviter ce risque de recollage des aimants les uns
sur les autres.

Enfin on a indiqué en référence aux figures 13a,
13b et 14 les dernieres étapes du procédé et donc du
dispositif de fabrication selon le mode de
réalisation de 1’invention plus particulierement
décrit ici.

L' étape suivante est celle de la fermeture de la

pochette.
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Apres avoir inséré 1’élément magnétique il est en
effet en général nécessaire de fermer la pochette
afin d’enfermer 1’'élément magnétique dans cette
derniere.

Ceci permet d’'éviter a 1l’élément magnétique de se
déplacer ou de sortir du logement de sa pochette lors
de manipulations ultérieures, avant que le systeme de
fermeture magnétique ne soit intégré au produit ou au
vétement a équiper.

Rappelons que, comme la bande se présente comme
une bande de fermeture éclair classique, elle va
pouvoir étre cousue, par exemple a un vétement, ce
qui va alors entrainer la fermeture de toutes les
pochettes du fait de la fixation de la bande sur le
produit lui méme.

Les aimants ne pourront plus sortir de leur
pochette de ce fait. Mais avant que cette fabrication
puisse étre réalisée 11 wva bien entendu falloir
manutentionner ce systeme et c’est la raison pour
laguelle 11 est effectivement utile de fermer la
pochette afin d’enfermer 1’élément magnétique dans
cette derniére pour lui éviter d’en tomber ou de se
retourner par inadvertance.

Bien entendu, 1l'utilité de cette opération dépend
également essentiellement de la forme de 1’empreinte
et du positionnement de 1’élément magnétique lors de
la fabrication.

Dans certains cas en effet cette opération ne sera
pas nécessaire.

Cette étape de fermeture des pochettes peut étre
réalisée par piquage d’un fil 90 a 1’aide d’une
machine a piquer 91 comprenant une téte de piguage

92, 1les aimants 93 ayant donc été insérés dans leur
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pochette 94, et étant amenés de facon guidée par un
guide 95, par exemple formé de deux lames paralléeles
non magnétiques écartées d’une distance un peu
supérieure a 1’épaisseur des aimants et un rouleau
d’entrainement 96 placé en face de ladite téte de
piquage, agissant sur la face inférieure de la bande
de tissus avec aimants.

La fermeture peut également étre réalisée (voir
figure 13b) a 1’aide d’une soudure en continu ou
alternative via une téte de soudage 97 disposée en
vis a vis d’un rouleau presseur et d’entrainement 98.

Dans les deux cas les fonctions assurées sont
celles de guider la pochette équipée en entrée afin
de la positionner ainsi que 1’élément magnétique, de
fermer la ©pochette ainsi équipée et d’assurer
1"avance réguliere de cette derniere.

Enfin avantageusement on réalise 1’assemblage de
deux bandes du systeme de fermeture avant de procéder
a leur conditionnement, pour proposer un systeme de
fermeture complet a 1l’utilisateur.

Le systeme de fermeture magnétique selon
1’invention est en effet formé de deux bandes 100 et
101 munies chacune de pochettes avec aimant 102 et
103 complémentaires, chague pochette ayant été
fabriquée séparément comme décrit précédemment.

Pour les assembler en veillant a positionner
chaque élément magnétique en face de 1’élément
magnétique positif et/ou négatif correspondant, il
est monté un dispositif en référence a la figure 14.

Des moyens de guidage connus en eux-mémes 104 par
exemple constitués par des petites rampes longues
horizontales 105 disposées en vis a vis munies d’une

rampe intermédiaire 106 sont tout d’abord prévus en
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matiére plastique non aimantée et permettant de
guider entre elles deux a deux les bandes opposées
d’"une fermeture.

Le systeéme est ensuite repris par 1’intermédiaire
de rouleaux presseurs et d’entrainement 107 apres
avoir été rassemblée en 108 a la sortie des moyens
104.

Le systéme obtenu peut alors étre conditionné soit
en rouleaux de plusieurs metres en continu, soit étre
prédécoupés par des moyens 109 de découpe avec lame
110 et contre lame 111 disposée en vis a vis.

Au préalable des mesures de la longueur a découper
ont permis le positionnement du systeme.

L’ évacuation est enfin réalisée (fleche 112) pour
le conditionnement unitaire ou par lots de chaque
systeme.

Les figures 15a et 15b montrent un systeme 112
intégrant un dispositif de contrdle 113 de bonne
fermeture et d’alarme en cas d’ouverture compléte ou
partielle d’une partie du systeme.

Celui-ci peut fonctionner avec un ou plusieurs
voyants 114 de contrbéle de fermeture et/ou de
contrdle d’ouverture, ce dernier pouvant étre couplé
avec une alarme (non représentée) de facon connue en
elle-méme.

I1 trouve de nombreuses applications, notamment
pour des vétements de protection type dans le domaine
du nucléaire, de la bactériologie, ou dans le domaine
chimique, dans des zones contaminées ou en ambiance

contrblée, pour lesquels 1'utilisateur doit étre

averti:
- soit avant de pénétrer dans une zone
contaminée,
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- ou solt en cas d’ouverture de son vétement de
protection afin d’éviter les risques de
contamination.

Dans un mode de réalisation, il y a un contrdéle
aimant par aimant (avec une alimentation séparée pour
chaque aimant), ce qui permet de connaitre avec
précision le point d’ouverture, en cas d’ouverture
partielle.

Le dispositif est par exemple composé de deux
bandes 115 et 116 équipés d’éléments magnétiques 117
complémentaires.

Chaque bande est recouverte d’une série de rubans
118 de matériau conducteur du type cuivre (ou autre
matériau conducteur souple) par exemple de 2 cm de
long sur 3 mm de large, en fonction de la
disposition, de 1’espacement et de la taille des
aimants 117, qui relie les éléments magnétiques deux
a deux sans étre en contact obligatoirement avec ces
derniers.

Sur chaque bande, on a en alternance deux aimants
reliés et deux aimants non reliés.

L"assemblage entre les deux bandes doit mettre
face a face les éléments relié d’une bande et ceux
non reliés de la bande complémentaire.

Cela permet d’obtenir une continuité électrique du
ruban de cuivre, la force magnétique des aimants
assurant le bon contact entre chaque paire.

I1 suffit ensuite de faire circuler un courant
faible le long de ce ruban par le biais d’un circuit
d’alimentation électrique basse tension 119 connu en

lui-méme.
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Ce systéeme peut étre amélioré afin d’obtenir une
fermeture plus étanche, et ce an ajoutant une mousse
(non représentée) entre les aimants.

Les aimants pressant les 2 mousses, on obtient
ainsi une étanchéité plus grande de la fermeture.

On a représenté sur les figures 1l6a a 18d des
variantes de systeémes de fermeture magnétique en wvue
de profil, montrant (fig. 16a) une premiere bande 120
fixée sur un tissu 121, comprenant une partie support
122 longiligne, muni des éléments magnétiques 123
fixés dans les poches 124 dont une paroi est fournie
par une toile externe 125, et une languette ou levre
de Dbutée 126 fixée par exemple par collage a
1l'extrémité et le long de la fermeture de quelques
millimetres d’épaisseur.

Le systeme (figure 1ob) comprend deux Dbandes
symétriques ce gqui permet en cas de fermeture, un
meilleur accrochage des bandes entre elles du fait de
la symétrie d’accrochage par butée 126.

La figure 17 montre gquant a elle un systéeme ou
1"une des bandes 127, comprend les aimants 128 en
excroissance, et 1l’'autre Dbande 129, les éléments
magnétiques complémentaires 130 encastrés entre deux
languettes 131 de butée solidaires de ladite bande.

Les figures 18a a 18d montrent une troisiéme
variante, comprenant deux bandes 129 montées en vis a
vis avec une bande intermédiaire 132 comprenant de
part et d’autre d’un tissu ou support central 133,
des séries d’aimants 134 aptes a s’encastrer entre
les deux languettes de butées 131 et a coopérer avec
les aimants en vis a vis 130.

On a représenté sur les figures 18c et 18d, des

modes de réalisation de Dbandes centrales 135 avec
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butée d’extrémité 136 en forme de bande de section
élargie par rapport a 1l’épaisseur de la Dbande
centrale fixée au bout du support 133 pour
verrouiller encore mieux 1’accrochage dans 1le sens
transversal.

Enfin on a représenté sur les figures 19%9a et 19b
en vue de dessus et en coupe un exemple de bande 140
a deux couches 141 et 142 d’aimants 143, 144
disposés de facon décalés latéralement, pour coopérer
avec une bande complémentaire 145 en vis a vis, ce
qui permet d’augmenter encore 1’étanchéité : les
aimants 143 et 144 peuvent avoir des longueurs
différentes.

L’invention ne se limite ©pas aux modes de
réalisation plus particulierement décrits. Elle en
embrasse au contraire toutes les wvariantes et
notamment celles ou la découpe peut étre réalisée
séparément sur chaque pochette, celle ou 1’assemblage
étant réalisé ultérieurement, les deux pochettes
complémentaires d’ un systeme magnétique sont
conditionnées séparément, ou encore on réalise des
rouleaux de systémes magnétiques continus pré-
séparés.

L’ensemble des dispositifs et moyens utilisés sont
quant a eux non magnétiques, comme 1’aluminium, ou en
matiéres plastiques, c’est a dire qu’ils ne risquent

pas d’attirer les éléments magnétiques.
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REVENDICATIONS

1. Procédé automatique de fabrication d’un systeme
de fermeture magnétique a partir d’un bloc d’éléments
magnétiques (3, 5 ; 16, 17 ; 22 ; 28 ; 31) positifs
et négatifs et d’une bande ou de deux bandes souples
(2, 4 ; 12, 14 ; 32, 34), caractérisé en ce que on
forme une bande double par repliement de la bande en
deux dans le sens longitudinal ou fixation d’une
bande (10) sur 1l’autre (11), on réalise a intervalles
réguliers des pochettes (8 ; 40) dans ladite bande
double, on insere dans les pochettes un par un, ou
par lots, les éléments magnétiques extraits a partir
dudit bloc, par repoussage desdits éléments dans les
pochettes correspondantes et on referme on non
lesdites pochettes.

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé
en ce que les pochettes sont au moins en partie
réalisées par soudure continue ou alternative d’un
trait, par chauffage ou par ultrason.

3. Procédé selon 1’une quelcongque des
revendications précédentes, caractérisé en ce que les
pochettes sont au moins en partie réalisées par
piquage d'un fil a 1’aide d’une machine a coudre.

4. Procédé selon 1’une quelcongque des
revendications précédentes, caractérisé en ce que les
pochettes (41, 46) comportent des lévres (51)
retournées vers l’intérieur du coté de 1’ouverture
permettant leur remplissage.

5. Procédé selon 1’ une quelconqgque des
revendications précédentes, caractérisé en ce dque

1"insertion des éléments magnétiques est réalisée a
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partir d’un dévidoir (78) contenant les dits éléments
magnétiques.

6. Procédé selon 1’ une quelconque des
revendications 1 a 4, caractérisé en ce que
1’'insertion des éléments magnétiques est réalisée a
partir d’un convoyeur chargés d’éléments magnétiques.

7. Dispositif de fabrication d’un systeme (1 ;
21 ; 27 ; 30) de fermeture magnétique a partir d’un
bloc d’éléments magnétiques positifs et négatifs et
d’une bande ou de deux bandes souples, caractérisé en
ce qu’il comprend des moyens (47, 48, 49) de
formation d’une bande double par repliement de la
bande en deux dans le sens longitudinal ou fixation
d’une bande sur 1"autre, des moyens (57) de
réalisation a intervalles réguliers des pochettes
dans ladite bande double, des moyens d’insertion dans
les pochettes un par un, ou par lots, des éléments
magnétiques extraits a partir dudit Dbloc, par
repoussage desdits éléments dans les pochettes
correspondantes et des moyens pour fermer lesdites
pochettes.

8. Dispositif selon la revendication 7,
caractérisé en ce que les moyens (57, 58, 59) de
réalisation des pochettes comportent des moyens de
soudure par chauffage ou par ultrasons.

9. Dispositif selon 1"une quelconque des
revendications 7 et 8, caractérisé en ce que les
moyens de réalisation des pochettes comportent une
machine (67) a coudre par piquage.

10. Dispositif selon 1"une quelconque des
revendications 7 a 9, caractérisé en ce que les
moyens d’insertion dans les pochette comportent un

dévidoir agencé pour étre chargé en éléments.
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11. Dispositif selon 1’une quelconque des
revendications précédentes, caractérisé en ce que les
moyens d’insertion dans les pochettes comportent un
aimant de détrompage.

12. Systeme (1 ; 21 ; 27 30) de fermeture
magnétique, comportant une premiere bande (2) munie
d’une premiere série d’'éléments magnétiques (3) et
une deuxieme bande (4), munie d’une deuxieme série
d’éléments magnétiques (5) agencés pour coopérer avec
les éléments (3) de la premiere série, caractérisé en
ce que chaque élément magnétique de la premiere série
est souple et composé d’aimants positifs (6) et
négatifs (7) articulés entre eux, en ce que lesdits
éléments magnétiques sont insérés dans des pochettes
(8) réalisées et réparties linéairement le long
desdites bandes et en ce que les premiere et deuxieme
séries sont agencées pour étre solidarisées entre
elles et pour étre arrachées progressivement 1’une de
1"autre par un effort de traction <continu de
1’utilisateur perpendiculairement au systeme.

13. Systeme selon la revendication 12, caractérisé
en ce que chaque élément magnétique (3, 5) de 1la
premiere et de la deuxieme série est composé d’un
groupe d’aimant(s) positif(s) (6) et d’un groupe
d’aimants(s) négatif(s) (7), les groupes d’un méme
élément magnétique étant fixés cbdbte a cdte sur un

méme support et propres a coopérer avec les groupes

de signes opposés de 1’élément magnétique
correspondant.
14. Systeme selon 17une quelconque des

revendications 12 et 13, caractérisé en ce que chaque
élément comprend au moins deux aimants par groupe et

en ce que les aimants positifs d’un élément sont

B576 - 25/02/2016 - 15:55



10

15

20

25

30

31

disposés en alternance avec les aimants négatifs du
méme élément.

15. Systeme selon la revendication 12, caractérisé
en ce que chaque deuxieme élément magnétique est
formé d’une piece ferromagnétique.

16. Systeme selon 1"une quelconque des
revendications 12 a 15, caractérisé en ce que chaque
bande comprend une série de fourreaux régulierement
espacés le long de la dite bande, formés par couture
ou thermo soudage et dans lesquels sont insérés et
fixés les éléments magnétiques respectifs.

17. Systeme selon la revendication 16, caractérisé
en ce que le fourreau est renforcé et/ou de forme non
rectangulaire.

18. Systeme selon 17 une quelconque des
revendications 12 a 17, caractérisé en ce que les
bandes sont amovibles et propres a étre fixées le
long des bords d’une veste, d’une braguette, d’une
jupe ou d’une chemise.

19. Systeme selon 17 une quelconque des
revendications 12 a 18, caractérisé en ce que chaque
aimant est associé a un élément de protection anti-
magnétique.

20. Systeme selon 1" une quelconqgue des
revendications 12 a 19, caractérisé en ce que les
aimants sont issus de la famille des terres rares du
type Néodyne Fer Bore.

21. Systéeme selon 17 une quelconque des
revendications 12 a 20, caractérisé en ce que le ou
les aimants sont recouverts d’un fourreau anti-
magnétigque sur au moins une face.

22. Systeme selon 1" une quelconque des

revendications 12 a 21, caractérisé en ce que chaque
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bande (115, 116) comporte une série de rubans (118)
de matériau conducteur de 1’électricité, disposée en
vis a vis des éléments magnétiques (117) de facon
discontinue, et est agencée pour coopérer avec
17 autre bande recouverte de rubans de facon
identiques mais décalée dans la discontinuité pour
former un circuit électrique fermé lorsque les deux
bandes sont en contact, relié a un systeme (113, 114,
119) d’alarme visuel et/ou auditif, se déclenchant
par rupture de continuité du circuit, en cas de
séparation partielle ou totale entre lesdites bandes.

23. Systeme selon 1" une quelconque des
revendications 12 a 22, caractérisé en ce que au
moins une bande (120) comporte a sa périphérie une
languette (126, 131) longitudinale de butée.

24 . Systeme selon 17 une quelconque des
revendications 12 a 23, caractérisé en ce que chaque
bande 140, 145) comporte au moins deux couches (141,
142) d’aimants (143, 144) décalées latéralement.

25. Vétement ou accessoire, caractérisé en ce
qu’il comporte un systeme de fermeture selon 1’une

quelconque des revendications 12 a 24.
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ABREGE

La présente invention concerne un procédé et un
dispositif (1) de fabrication automatique d’un
systeme de fermeture magnétique a partir d’un bloc
d’éléments magnétiques (3, 5) positifs et négatifs et
d’une bande ou de deux bandes souples (2, 4), ainsi
qu’un tel systeme.

On forme une bande (2, 4) double par repliement de 1la
bande en deux dans le sens longitudinal ou par
fixation d’une bande sur 1l’autre, on réalise a
intervalles réguliers des pochettes (8) dans la bande
double et on insére dans les pochettes un par un, ou
par lots, les éléments magnétiques (3, 5) extraits a
partir dudit bloc, par repoussage des éléments dans
les pochettes correspondantes, puis on referme on non

lesdites pochettes.

Figure 1
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