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Description

La présente invention concerne les couvercles agi-
tateurs pour boites de teintes équipant les machines
d'agitation de peinture et, en particulier, un couvercle
agitateur de type comportant & sa base un bord annu-
laire tronconique de fermeture,destiné a étre appliqué
serré sur le rebord supérieur correspondant d'ouverture
des boites de teintes et qui puisse étre adaptable aisé-
ment a la fermeture aux diverses boites de teintes exis-
tantes, lesquelles varient en conformation légérement
d'un constructeur a l'autre. Elle concerne également le
procédé de fabrication de ces couvercles (voir FR-A-
2603255).

On sait que les couvercles agitateurs de ce type
permettent I'auto-centrage automatique sur les boites
de teintes réceptrices, quiils permettent de rattraper les
défauts du rebord de la boite, I'ovale éventuel du
rebord, par exemple, par I'effet de coincement 2 la fer-
meture, et enfin quiils assurent une fermeture rigide et
permanente dans le temps, insensible aux vibrations de
I'agitation, a la différence des couvercles a dispositif a
joint souple.

Ces couvercles agitateurs conviennent en particu-
lier & I'agitation des boites de teintes montées suspen-
dues sur les machines d'agitation mais peuvent
également s'adapter sur les machines a boites posées.
lls sont issus de moulage en alliage métallique, de pré-
férence en zamack, en une seule piéce, le rebord tron-
conique de fermeture faisant partie intégrante du corps
du couvercle. Néanmoins, les dimensions du bord
d'ouverture des boites, pour une gamme de conte-
nance des boites déterminée (1, 3, 5 litres) varient 1égé-
rement selon leur origine. Le diamétre du bord
d'ouverture des boites peut varier pour une méme
gamme de contenance, de 5 %, d'un constructeur a
l'autre. On peut naturellement jouer sur la profondeur
d'enfoncement du rebord tronconique du couvercle sur
le bord de la boite, venant s'appliquer sur lI'une ou
l'autre des ailes intérieure ou extérieure du rebord
annulaire de la collerette portant le bord de fermeture
de la boite, ou sur son bourrelet terminal périphérique,
mais ces différentes possibilités ne permettent qu'une
adaptation limitée de fermeture aux diverses boites de
peinture existant sur le marché.

L'adaptation de ce type de couvercle, a une série
de boites de teinte déterminée, nécessite ainsi généra-
lement la confection d'un couvercle spécifique dont le
rebord tronconique est ajusté au bord particulier
d'ouverture de ladite série. Cette confection requiert par
conséquent le moulage complet d'une série de couver-
cles adaptée a ladite série de boites. Le changement de
moule d'une série a l'autre nécessite un temps d'opéra-
tion relativement important (plusieurs heures) en raison
de la manutention importante des masses en jeu (plu-
sieurs centaines de Kg) pour le moule du couvercle et
sa mise en température et stabilisation en température
avant moulage.

L'invention vise a remédier a ces inconvénients en
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proposant un couvercle agitateur, de type a bord tronco-
nique, adaptable aux diverses boites de teintes existan-
tes, dans une gamme de contenance donnée, et dont le
procédé de fabrication nécessite un temps de confec-
tion notablement réduit, notamment pour le moulage
d'une série de fabrication a une autre.

Le couvercle agitateur selon l'invention se caracté-
rise en effet en ce qu'il comporte un corps principal et
une bague annulaire de section tronconique fixée
coaxialement & ce dernier sur sa base.

Cette bague forme le rebord tronconique du cou-
vercle. Elle est constituée en alliage métallique et pré-
sente une dureté et résistance mécanique adéquates
pour assurer la fermeture en coincement sur le bord
d'ouverture des boites. La pression de fermeture peut
étre assurée de fagon classique par des cames de fixa-
tion solidaires du corps du couvercle et en prise sous la
collerette du bord d'ouverture des boites, ou par des
arceaux solidaires de la boite et en prise sur le couver-
cle. Sa forme peut varier pour étre adaptée au bord
d'ouverture des diverses boites de teinte. Le corps prin-
cipal du couvercle est maintenu inchangé pour une
gamme de boites de contenance donnée.

Elle peut étre fixée au couvercle par sertissage au
moyen de redans inférieurs solidaires du corps du cou-
vercle et, de préférence, par une collerette annulaire
appliquée sur toute sa périphérie extérieure.

Elle peut également étre rivetée sur le corps du
couvercle.

Cette bague peut étre issue d'usinage mais elle est
avantageusement moulée avec le corps du couvercle, a
l'unité selon un cycle de moulage d'un couvercle,
I'empreinte de moule de la bague et I'empreinte de
moule du corps du couvercle étant alimentées simulta-
nément avec le méme matériau (zamack).

A la sortie de moulage, la bague est ensuite
assemblée sur le corps du couvercle et de préférence
sertie par ladite collerette annulaire solidaire du corps,
ceci au moyen d'une presse adéquate.

Il en résulte que le passage de fabrication d'une
série de couvercles a une autre (adaptées aux séries
correspondantes de boites de teintes) nécessite uni-
quement le changement de I'empreinte de moule de la
bague et non le changement complet du moule du cou-
vercle selon I'état de la technique actuelle. Le change-
ment de I'empreinte de la bague exige une manutention
réduite relativement a celle du moule complet et le
temps de montée et stabilisation en température est
considérablement raccourci. Le gain de temps pour le
passage d'une série de fabrication a une autre est de
l'ordre de plusieurs heures.

Un exemple de réalisation de l'invention est a pré-
sent décrit en référence au dessin annexé, sur lequel :

La figure unique est une vue en coupe axiale par-
tielle d'un couvercle agitateur selon l'invention.

Sur le dessin, seuls les bords du couvercle 1 et de
la boite réceptrice 3 correspondante sont représentés.
Le corps 5 du couvercle est classique, a forme générale
de calotte comportant un bec verseur incorporé ainsi
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qu'un fourreau de passage axial de l'axe agitateur (non
représentés). Il comporte a faible distance de son bord
périphérique circulaire et sur sa base une bague annu-
laire 7 dont la partie inférieure utile 9 est de section tron-
conique effilée vers le bas. Cette bague est sertie au
corps 5 du couvercle au moyen d'une collerette annu-
laire extérieure 11 prévue a la base du corps, et formée
coaxialement a ce dernier. Cette collerette est appli-
quée sur la face avant de la bague. Elle est orientée
Iégérement vers l'intérieur relativement a la verticale de
fagon a verrouiller I'assemblage en empéchant tout
mouvement de retrait.

A la fermeture de la boite de teinte sous-jacente,
comme indiqué sur la figure, le couvercle est appliqué
en pression sur le rebord d'ouverture 13 de la boite. La
bague est alors coincée par sa face inférieure tronconi-
que 9 sur le pli de rebord annulaire d'ouverture de la
boite. Le coincement est représenté dans le cas de la
figure sur la face extérieure 15 du rebord annulaire
d'ouverture de la boite. Néanmoins, la fermeture et
donc le coincement peuvent étre opérés sur la face
opposée intérieure 17 et éventuellement sur le bourrelet
terminal annulaire d'ouverture 19. La conformation de la
bague pour une boite donnée, en relation avec le
dimensionnement extérieur du corps du couvercle, tient
compte de ces trois possibilités d'application a la ferme-
ture. Par ailleurs, on joue sur I'enfoncement variable de
la bague (mouvement vertical vers le bas) pour com-
penser les Iégéres variations dimensionnelles des faces
d'application en fonction des diverses boites a équiper.
L'application en pression du couvercle sur la boite est
obtenue de fagon classique au moyen de cames 21 soli-
daires du corps, a faible distance de sa périphérie, et en
prise sous le rebord 13 de la boite. Ces cames réparties
réguliérement a la périphérie du corps assurent une
mise en pression uniforme du couvercle sur la boite.

Ainsi que précité, la bague et le corps du couvercle
sont issus de moulage en le méme matériau métallique
et de préférence en zamack. Le moule fagonné pour
une série de fabrication donnée comporte une
empreinte de corps du couvercle et une empreinte de
bague. L'empreinte de corps ne change pas dans une
gamme de contenance donnée (1, 3 et 5 litres). Seule
change I'empreinte de la bague en fonction des diver-
ses séries de fabrication des couvercles en relation
avec les boites a équiper. L'empreinte de corps et
I'empreinte de la bague sont alimentées simultanément
en matériau de moulage et dés que les piéces de corps
et de bague sont réalisées, elles sont acheminées a un
outillage de presse ou la collerette annulaire 11 de ser-
tissage de la bague est repoussée d'un coup de presse
sur la face avant circulaire de la bague, préalablement
positionnée sur la base du corps du couvercle. La
bague est alors parfaitement solidarisée au corps du
couvercle.

On notera encore a titre de variante que la bague
selon l'invention peut éventuellement servir de support
a un joint de fermeture interposé entre cette bague et le
rebord de boite, ce joint étant recu dans un logement
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adéquat, par exemple une gorge, formée sur la bague,
le joint pouvant varier selon la conformation des boites.

Revendications

1. Couvercle agitateur pour boites de teintes sur les
machines d'agitation, de type a bord de fermeture
tronconique, comprenant un corps principal (5) a
forme de calotte, muni d'un verseur et d'un axe agi-
tateur en son milieu, caractérisé en ce qu'il com-
porte une bague annulaire indépendante (7), fixée
coaxialement a la base du corps et de section tron-
conique effilée vers le bas, ladite bague (7) formant
bord de fermeture du couvercle.

2. Couvercle agitateur selon la revendication 1, carac-
térisé en ce que la conformation de la bague (7) est
variable, étant adaptée au bord d'ouverture corres-
pondant (13) de la boite réceptrice (3), le corps (5)
du couvercle demeurant inchangé pour une
gamme de contenance déterminée des boites, par
exemple 1, 3, 5 litres.

3. Couvercle agitateur selon I'une des revendications
1, 2, caractérisé en ce que ladite bague (7) est
constituée en un alliage métallique et présente une
dureté et résistance mécaniques adéquates pour
assurer la fermeture en coincement sur le bord (13)
d'ouverture des boites, la pression de fermeture
étant assurée de fagon classique par des cames de
fixation (21) solidaires du corps du couvercle et en
prise sous le bord (13) d'ouverture des boites, ou
par des arceaux solidaires de la boite et en prise
sur le couvercle.

4. Couvercle agitateur selon l'une des revendications
précédentes, caractérisé en ce que ladite bague (7)
est fixée au couvercle par sertissage au moyen de
redans inférieurs solidaires du corps (5) du couver-
cle et de préférence d'une collerette annulaire infé-
rieure (11) appliqguée sur toute sa périphérie
extérieure.

5. Couvercle agitateur selon I'une des revendications
1 & 3, caractérisé en ce que ladite bague (7) est
rivetée sur le corps (5) du couvercle.

6. Couvercle agitateur selon I'une des revendications
précédentes, caractérisé en ce que ladite bague (7)
est issue d'usinage.

7. Couvercle agitateur selon I'une des revendications
précédentes, caractérisé en ce que ladite bague (7)
sert de support a un joint de fermeture interposé
entre cette bague et le rebord (13) de boite, ce joint
étant recu dans un logement adéquat, par exemple
une gorge, formée sur la bague, le joint pouvant
varier selon la conformation des boites.
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Couvercle agitateur selon lI'une des revendications
précédentes, caractérisé en ce que ladite bague (7)
est issue de moulage dans une empreinte spécifi-
que de bague simultanément a celui du corps du
couvercle, lequel est moulé dans une empreinte
invariable.

Procédé de fabrication d'un couvercle agitateur tel
que défini dans l'une quelconque des revendica-
tions 1 & 5, 7 et 8, caractérisé en ce qu'il comprend
les étapes suivantes :

le moulage du corps (5) de couvercle et d'une
bague (7) de section tronconique destinée a
former le bord de fermeture du couvercle, res-
pectivement dans une empreinte de corps et
dans une empreinte distincte de bague, de pré-
férence simultanément dans un cycle de mou-
lage du couvercle, l'empreinte du corps
demeurant inchangée pour des cycles de fabri-
cation de séries différentes de couvercles dans
une gamme de contenance déterminée des
boites a équiper, tandis que I'empreinte de
bague est changée selon ces séries, et

l'assemblage de la bague (7) et du corps (5) de
couvercle, par lequel la bague (7) est fixée a la
base du couvercle, coaxialement au corps, par
exemple au moyen d'un outillage de presse
adapté ou elle est sertie ou rivetée audit corps.

10. Procédé de fabrication d'un couvercle agitateur

11.

selon la revendication 9, caractérisé en ce que
ladite opération d'assemblage comprend le repous-
sement sur la face avant circulaire de la bague (7)
d'une collerette périphérique (11) prévue a la base
du corps (5), par laquelle la bague est sertie au
corps du couvercle.

Procédé de fabrication d'un couvercle agitateur
selon la revendication 10, caractérisé en ce que la
collerette (11) est appliquée en sertissage sur la
bague (7), sur sa face avant, étant tournée légére-
ment vers l'intérieur relativement a la verticale.

Claims

A stirring cover for paint cans on stirring machines
of the type with a frustoconical closure edge, com-
prising a cap-shaped main body (5) provided with a
pourer and a stirrer shaft at its centre, characterised
in that it comprises an independent annular ring (7)
fixed coaxially to the base of the body and of a
downwardly tapering frustoconical section, said
ring (7) forming the closure edge of the cover.

A stirring cover according to claim 1 characterised
in that the configuration of the ring (7) is variable,
being matched to the corresponding opening edge
(13) of the receiving can (3), the body (5) of the
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cover remaining unchanged for a given range of
capacities of the cans, for example 1, 3 or 5 litres.

A stirring cover according to one of claims 1 and 2
characterised in that said ring (7) is made of a metal
alloy and is of suitable mechanical strength and
hardness to ensure closure integrity in gripping
relationship on the opening edge (13) of the cans,
the closure pressure being afforded in conventional
manner by fixing cams (21) which are fixed with
respect to the body of the cover and in engagement
below the opening edge (13) of the cans, or by hoop
portions which are fixed with respect to the can and
engaged over the cover.

A stirring cover according to one of the preceding
claims characterised in that said ring (7) is fixed to
the cover by crimping by means of lower steps
which are fixed with respect to the body (5) of the
cover and preferably a lower annular collar (11)
which extends over the whole of its external periph-
ery.

A stirring cover according to one of claims 1 to 3
characterised in that said ring (7) is riveted to the
body (5) of the cover.

A stirring cover according to one of the preceding
claims characterised in that said ring (7) is pro-
duced by machining.

A stirring cover according to one of the preceding
claims characterised in that said ring (7) serves as
a support for a closure seal interposed between
said ring and the can edge (13), said seal being
received in a suitable housing, for example a
groove, which is formed on the ring, which seal may
vary according to the configuration of the cans.

A stirring cover according to one of the preceding
claims characterised in that said ring (7) is pro-
duced by moulding in a specific ring mould cavity
simultaneously with that of the body of the cover
which is moulded in an invariable mould cavity.

A process for producing a stirring cover as defined
in any one of claims 110 5, 7 and 8 characterised in
that it comprises the following steps:

moulding the cover body (5) and a ring (7) of
frustoconical section intended to form the clo-
sure edge of the cover, in a body mould cavity
and in a separate ring mould cavity respec-
tively, preferably simultaneously in a cycle for
moulding the cover, the body mould cavity
remaining unchanged for cycles for the produc-
tion of different series of covers in a given
range of capacities of the cans to be equipped,
while the ring mould cavity is changed accord-
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ing to said series, and

assembly of the ring (7) and the cover body (5)
by which the ring (7) is fixed to the base of the
cover coaxially with the body for example by
means of a suitable press tool in which it is
crimped or riveted to said body.

10. A process for producing a stirring cover according

11.

to claim 9 characterised in that said assembly oper-
ation comprises pushing back on to the front circu-
lar face of the ring (7) a peripheral collar (11)
provided at the base of the body (5), by means of
which the ring is crimped to the body of the cover.

A process for producing a stirring cover according
to claim 10 characterised in that the collar (11) is fit-
ted by crimping on to the ring (7) on its front face,
being turned slightly towards the interior relative to
the vertical.

Patentanspriiche

1.

Rahrdeckel far Farbbehalter auf den Rihrmaschi-
nen der Art mit kegelstumpfartigem VerschluBrand,
der einen Hauptkérper (5) mit Kugelform aufweist,
der in seiner Mitte mit einem Kipper und einer
Rahrachse versehen ist, dadurch gekennzeichnet,
dafB er einen unabhéngigen Ring (7) aufweist, der
koaxial an der Korperbasis befestigt ist und mit
einem kegelstumpfartigen Abschnitt, der nach
unten hin verjingt ist, wobei der Ring (7) den Ver-
schluBrand des Deckels bildet.

Rahrdeckel nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Ausbildung des Rings (7) variabel
ist, wobei sie an den entsprechenden Offnungsrand
(13) des Aufnahmebehdlters (3) angepaft wird,
wobei der Kérper (5) des Deckels fur eine festge-
legte InhaltsgréBe der Behalter, zum Beispiel 1, 3, 5
Liter, unveréndert bleibt.

Rahrdeckel nach einem der Anspriiche 1, 2,
dadurch gekennzeichnet, daB der Ring (7) aus
einer Metallverbindung ausgebildet ist und eine
angemessene mechanische Harte und eine Wider-
stand aufweist, um den KlemmverschluB3 auf dem
Offnungsrand (13) der Behalter zu gewahrleisten,
wobei der VerschluBdruck auf klassische Weise
durch kraftschliissig verbundene Befestigungsnok-
ken (21) des Deckelkérpers und in Eingriff unter
dem Offnungsrand (13) der Behalter bder durch
kraftschliissig verbundene Bdgen des Behélters
und in Eingriff auf dem Deckel gewéhrleistet wird.

Rahrdeckel nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB der Ring
(7) durch Einsetzen mit Hilfe unterer kraftschllssig
mit dem Deckelkdrper (5) verbundener Abséatze
und vorzugsweise mit Hilfe einer unteren ringférmi-
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gen Manschette (11), die auf seinen gesamten
AuBenumfang aufgebracht ist, am Deckel befestigt
ist.

Rahrdeckel nach einem der Anspriche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dafB der Ring (7) auf den
Deckelkdrper (5) genietet ist.

Rahrdeckel nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB der Ring
(7) durch maschinelle Bearbeitung hergestellt wird.

Rahrdeckel nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB der Ring
(7) far eine VerschluBabdichtung, die zwischen die-
sem Ring und der Randleiste (13) des Behalters
angeordnet ist, als eine Stiitze dient, wobei diese
Abdichtung in einer angemessenen Lagerung, zum
Beispiel einer Nut, aufgenommen ist, die auf dem
Ring ausgebildet ist, wobei die Abdichtung je nach
der Ausbildung der Behalter variieren kann.

Rahrdeckel nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB der Ring
(7) durch Formgebung in einer bestimmten Ring-
druckgruBform zugleich mit der des Deckelkérpers
hergestellt wird, der in einer unveradnderbaren
DruckguBform geformt wird.

Verfahren zur Herstellung eines Rihrdeckels, wie
er in einem der Anspriche 1 bis 5, 7 und 8 definiert
ist, dadurch gekennzeichnet, daB3 es die folgenden
Schritte aufweist:

die Formgebung des Deckelkérpers (5) und
eines Rings (7) des kegelstumpfartigen
Abschnitts, der dazu bestimmt ist, den Ver-
schluBrand des Deckels zu bilden, jeweils in
einer Koérper-DruckguBBform und in einer
bestimmten Ring-DruckgufBform, vorzugsweise
gleichzeitig in einem Formgebungszyklus des
Deckels, wobei die Kérper-DruckguBform far
unterschiedliche Serienfertigungszyklen von
Deckeln bei einer festgelegten InhaltsgréBe
von auszustattenden Behéltern unverandert
bleibt, wahrend die Ring-DruckguBform geman
diesen Serien verédndert wird, und

den Zusammenbau des Rings (7) und des
Deckelkérpers (5), wodurch der Ring (7) an der
Deckelbasis koaxial am Kérper befestigt wird,
zum Beispiel mit Hilfe einer geeigneten PreB-
vorrichtung, mit der am Korper eingesetzt oder
an diesen angenietet wird.

10. Verfahren zur Herstellung eines Ruhrdeckels nach

Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, daf das
Zusammenbauen das Zuriickschieben einer an der
Kérperbasis (5) vorgesehene Umfangsmanschette
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(11) auf die vordere kreisférmige Seite des Rings
(7) aufweist, mit der der Ring am Deckelkérper ein-
gesetzt wird.

Verfahren zur Herstellung eines Rihrdeckels nach
Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, daf8 die
Manschette (11) durch Einsetzen auf den Ring (7),
auf seiner vorderen Seite, aufgebracht wird, wobei
er relativ zur Senkrechten leicht nach innen gedreht
wird.
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