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Procédé et dispositif de formage d’un couvercle métallique d’un récipient et couvercle métallique
obtenu par ce procédé.

@ L’invention a pour objet un procédé de formage a partir d'un flan de téle (1a) d’'un couvercle (1), encore
appelé fond, comportant un rebord périphérique (2) destiné a étre fixé sur le bord d’'une ouverture d’un
récipient et au moins un gradin (3) de rigidification dudit couvercle. Le procédé consiste a maintenir le
bord du flan de téle (1a) sur toute sa périphérie et, successivement, & former ledit gradin (3), puis a
former le rebord périphérique (2).

L’invention a également pour objet un dispositif de formage pour la mise en oceuvre du procédé et un
couvercle métallique obtenu par ce procédé.
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La présente invention a pour objet un procédé et
un dispositif de formage a partir d’'un flan de t6le d’'un
couvercle, encore appelé fond, comportant un rebord
périphérique destiné a étre fixé sur le bord d’'une ou-
verture d’un récipient.

La présente invention a également pour objet un
couvercle métallique obtenu par ce procédé.

Dans le domaine de la conserverie, le remplissa-
ge d’un récipient métallique est suivi du sertissage
d’un couvercle, encore appelé fond, juste avant la sté-
rilisation des aliments contenus dans ledit récipient.

Les couvercles sont généralement réalisés par
emboutissage et comportent un rebord périphérique
destiné a étre fixé sur le bord d’'une ouverture du ré-
cipient et au moins un gradin permettant de rigidifier
ce couvercle.

Le matériau utilisé pour la réalisation de ce type
de couvercles doit satisfaire a des caractéristiques
mécaniques trés précises et contradictoires.

En effet, lors de la stérilisation des aliments
contenus dans le récipient, 'augmentation de la pres-
sion interne dans ce récipient impose au couvercle un
gonflement.

Apreés refroidissement, ce couvercle doit revenir
au plus prés de sa forme initiale.

Pour satisfaire a cette condition, I'épaisseur du
couvercle doit étre relativement importante et le ma-
tériau constituant ce couvercle doit avoir une limite
élastique élevée.

Inversement, pour obtenir un bon sertissage du
couvercle sur le récipient, le matériau constituant le
couvercle doit posséder une limite élastique faible.

Par ailleurs, la résistance du couvercle aux chocs
est une condition importante qui est satisfaite grace
a une épaisseur et une limite élastique élevées du
matériau constituant ledit couvercle.

Enfin la diminution du poids du couvercle est un
aspect économique important non négligeable qui
peut étre résolu soit en réduisant I'épaisseur du ma-
tériau du couvercle, soit en réduisant la surface a plat
du flan de téle destiné au formage dudit couvercle.

On observe donc une dualité des caractéristi-
ques du matériau lié a ces quatre conditions.

Actuellement selon les formats du couvercle qui
estle plus souvent réalisé en acier, I'épaisseur du ma-
tériau varie entre 0,10 et 0,26mm et |la limite élastique
de ce matériau varie entre 490 et 670 Mpa.

Jusqu’a présent pour réaliser ce type de couver-
cles, on découpe le flan de téle et on forme d’abord
le rebord de sertissage, puis on forme, sur ce couver-
cle, au moins un gradin de rigidification.

A cet effet, le dispositif d’emboutissage comporte
un poingon de formage du rebord périphérique au
cours d’'une premiére étape et une matrice de forma-
ge du gradin au cours d’une seconde étape.

Lors de cette seconde étape de formation des
gradins, le métal constituant le couvercle etle bord de
ce couvercle glissent librement vers lintérieur du
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poingon si bien que le métal au niveau des gradins est
peu écroui.

On constate particuliérement dans le cas des
aciers a haute limite élastique que, aprés formation
des gradins, le couvercle présente un voilement né-
faste pour 'empilement, le transfert des couvercles et
les opérations ultérieures, par exemple jointage, ser-
tissage.

Linvention a pour but de proposer un procédé et
un dispositif de formage d’'un couvercle métallique
d’un récipient permettant d’augmenter, d’'une part, la
résistance élastique du matériau au niveau des gra-
dins et, d’autre part, la pression de non retour du cou-
vercle aprés la stérilisation des aliments contenus
dans le récipient, tout en diminuant|’épaisseur du ma-
tériau de ce couvercle et la surface a plat du flan de
tole destiné au formage dudit couvercle.

L'invention permet également d'obtenir un cou-
vercle en acier a haute limite élastique ne présentant
pas de voilement.

L'invention a donc pour objet un procédé de for-
mage a partir d’'un flan de téle d’un couvercle, encore
appelé fond, comportant un rebord périphérique des-
tiné a étre fixé sur le bord d’une ouverture d'un réci-
pient et au moins un gradin de rigidification dudit cou-
vercle, caractérisé en ce que I'on maintient le bord du
flan de tole sur toute sa périphérie et, successive-
ment, on forme ledit gradin, puis on forme le rebord
périphérique.

L'invention a également pour objet un dispositif
de formage a partir d’'un flan de tle d’'un couvercle,
encore appelé fond, comportant un rebord périphéri-
que destiné a étre fixé sur le bord d’une ouverture
d’un récipient et au moins un gradin de rigidification
dudit couvercle, caractérisé en ce qu’il comprend un
serre-flan du bord du flan de téle sur toute sa périphé-
rie, des moyens de formage de formage du rebord pé-
riphériqgue et des moyens de formage dudit gradin,
lesdits moyens étant distincts et déplagables indé-
pendamment les uns des autres pour former au cours
d’'une premiére étape ledit gradin et au cours d’'une
seconde étape ledit rebord périphérique.

Selon d’autres caractéristiques de I'invention :

- les moyens de formage du rebord périphérique
sont formés par un poingon adjacent au serre-
flan adjacent,

- les moyens de formage dudit gradin sont for-
més, d'une part, d’'une premiére matrice mobi-
le et adjacente au poingon et, d’autre part,
d’'une seconde matrice mobile et disposée en
regard de la premiére matrice, les faces en vis
avis de ces matrices comportant des emprein-
tes de forme complémentaire pour former ledit
gradin,

- le poingon forme un logement pour la premiére
matrice adjacente audit poingon, au moins un
moyen de compression étant interposé entre le
fond du logement et la premiére matrice,
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- le moyen de compression est taré a une valeur
déterminée,

- le dispositif comporte un éjecteur du couvercle
formé, situé en vis a vis du poingon.

Linvention a encore pour objet un couvercle
comportant un rebord périphérique destiné a étre fixé
sur le bord d’une ouverture d’un récipient et au moins
un gradin de rigidification, caractérisé en ce qu'il est
obtenu par le procédé mentionné ci-dessus.

Les caractéristiques et avantages de l'invention
apparaitront au cours de la description qui va suivre,
donnée uniquement a titre d’exemple et faite en réfé-
rence aux dessins annexés, sur lesquels :

- la Fig. 1 est une vue en coupe d’un couvercle
obtenu par le procédé de formage selon [I'in-
vention,

- laFig. 2 est une vue schématique en coupe du
dispositif de formage selon I'invention,

- les Figs. 3 a 7 sont des vues schématiques en
coupe du dispositif de formage selon l'inven-
tion au cours des étapes successives de for-
mage du couvercle.

On a représenté sur la Fig. 1, un couvercle mé-
tallique par exemple un acier désigné dans son en-
semble par la référence 1 et destiné a étre fixé par
exemple par sertissage ou par roulage sur le bord
d’une ouverture d’'un récipient non représenté.

Ce couvercle 1 formé a partir d’'un flan de téle la
a par exemple une forme circulaire et comporte un re-
bord périphérique 2 et au moins un gradin 3 de rigidi-
fication de la partie centrale dudit couvercle.

Dans I'exemple de réalisation représenté ala Fig.
1, le couvercle 1 comporte un gradin 3, mais ce cou-
vercle 1 peut comporter plusieurs gradins 3.

Le procédé de formage du couvercle 1 a partir du
flan de tole la consiste a maintenir le bord du flan de
téle la sur toute sa périphérie et, successivement a
former le gradin 3, puis a former le rebord périphéri-
que 2.

A cet effet, le dispositif de formage représenté a
la Fig. 2 comprend un serre-flan 10 du bord du flan
de téle la sur toute sa périphérie, des moyens 20 de
formage du rebord périphérique 2 et des moyens 30
de formage du gradin 3.

Les moyens 20 et 30 sont distincts et déplagables
indépendamment les uns des autres pour former au
cours d’'une premiére étape le gradin 3 et au cours
d’'une seconde étape le rebord périphérique 2.

Le serre-flan 10 est formé par un serre-flan su-
périeur 11 encore appelé matrice d’'emboutissage et
par un serre-flan inférieur 12.

Les moyens 20 de formage du rebord périphéri-
que 2 sont formés par un poingon 21 adjacent au
serre-flan inférieur 12 et dontle nez 21a posséde une
forme correspondant a la forme du rebord périphéri-
que 2 du couvercle 1.

Les moyens 30 de formage du gradin 3 sont for-
més, d'une part, d’'une premiére matrice 31 mobile et
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adjacente au poingon 21 et, d’autre part, d’'une secon-
de matrice 32 mobile et disposée en regard de ladite
premiére matrice 31.

La face 31a de la premiére matrice 31 disposée
en regard de la seconde matrice 32 comporte une
empreinte 33 en saillie et la face 32a de la seconde
matrice 32 disposée en regard de la premiére matrice
31 comporte une empreinte 34 disposée en regard de
I'empreinte 33 en saillie de la premiére matrice 31.

Les empreintes 33 et 34 sont de forme complé-
mentaire.

Le poingon 21 forme un logement 13 pour la pre-
miére matrice 31 et dans lequel ladite premiére ma-
trice 31 peut coulisser.

Au moins un moyen de compression par exemple
un ressort 14 est interposé entre le fond du logement
13 et la premiére matrice 31.

Ledit ressort de compression 14 est taré a une
valeur déterminée comme on le verra ultérieurement.

Le dispositif de formage comporte un éjecteur 15
du couvercle aprés sa formation, ledit éjecteur 15
étant disposé entre le serre-flan supérieur 11 et la se-
conde matrice 13 et en vis & vis du poingon 21.

La seconde matrice 32 posséde des dimensions
périphériques extérieures légérement inférieures aux
dimensions périphériques extérieures de la premiére
matrice 31 pour permettre le fluage du métal entre le
serre-flan supérieur 11, le poingon 21 et cette matrice
supérieure 32 lors du formage du rebord périphérique
2.

Le dispositif fonctionne de la maniére suivante.

Tout d’abord le flan de tble la est découpé a des
dimensions déterminées et ce flan de tole la découpé
est positionné entre le serre-flan inférieur 12 et le
serre-flan supérieur 11 et entre la premiére matrice
31 et la seconde matrice 32 comme représenté a la
Fig. 2.

Dans cette position la premiére matrice 31 est,
sous l'effet des ressorts de compression 14, en posi-
tion haute de telle maniére que I'empreinte 33 en sail-
lie de ladite premiére matrice 31 soit située au-des-
sus du nez 21a du poingon 21.

Ensuite, 'ensemble constitué par le serre-flan
supérieur 11, I'éjecteur 15 et la seconde matrice 32
descend progressivement pour que, au cours d’'une
premiére étape, le bord du flan de téle la soit mainte-
nu sur toute sa périphérie entre le serre-flan supé-
rieur 11 et le serre-flan inférieur 12 (Fig. 3) et pour
que, au cours d’'une seconde étape, le gradin 3 soit
formé par I'empreinte 33 en saillie de la premiére ma-
trice 31 et par 'empreinte 34 en creux de la seconde
matrice 32 (Fig. 4).

Les ressorts de compression 14 sont tarés a une
valeur supérieure a la force exercée par la seconde
matrice 32 sur la premiére matrice 31 pour empécher
la descente de cette premiére matrice 31 au cours de
la formation de gradin 3.

Ultérieurement a la formation de ce gradin 3, I'en-



5 EP 0 636 436 A1 6

semble constitué par le serre-flan supérieur 11 et
I'éjecteur 15 et la seconde matrice 32 continue a des-
cendre.

Au cours de cette descente, I'effort exercé par la
seconde matrice 32 sur la premiére matrice 31 de-
vient supérieur a la valeur de tarage des ressorts 14
ce qui provoque la descente de la premiére matrice
31 et la compression des ressorts 14 comme repré-
senté sur la Fig. 5.

La descente de la premiére matrice 31 par rap-
port au poingon 21 fixe provoque le formage du re-
bord périphérique 2 entre le nez 21a du poingon 21,
I'éjecteur 15 et les matrices 31 et 32 ainsi que repré-
senté a la Fig. 5.

L'ensemble constitué par le serre-flan supérieur
11, I'éjecteur 15 et la seconde matrice 32 remonte
comme représenté a la Fig. 6, en entrainant le cou-
vercle 1 ainsi formé et la descente de I'éjecteur 15
provoque I'éjection du couvercle 1 formé comme re-
présenté a la Fig. 7.

Le dispositif de formage selon I'invention permet
de former le gradin 3 juste aprés le découpage du flan
de tole.

Le formage de ce gradin estréalisé lorsque la pé-
riphérie du flan de tole est retenue entre le serre-flan
supérieur et le serre-flan inférieur. Par conséquent,
cette surface pincée ne collabore pas, ou trés peu, a
la déformation du gradin 3.

Ainsi, le gradin n’est plus déformé comme c’était
le cas avec un dispositif de formage selon I'état de la
technique

De ce fait, pour une méme pression interne exer-
cée sur le couvercle lors de la stérilisation des ali-
ments contenus par le récipient, le couvercle obtenu
par le procédé selon l'invention se gonfle moins etla
déformation qui s’ensuit aprés retour élastique dudit
couvercle est diminuée de 10%.

Une analyse du profil d’épaisseur du couvercle
réalisé par le procédé selon I'invention montre que le
sommet du gradin est plus aminci qu’avec un procédé
selon I'état de la technique.

Par conséquent, on congoit qu’au niveau du som-
met du gradin, le métal est plus écroui ce qui explique
une meilleure aptitude du couvercle obtenu par le
procédé selon I'invention, a reprendre sa forme initia-
le aprés sa déformation lors de la stérilisation des ali-
ments contenus dans le récipient.

Le volume de métal nécessaire au formage du
couvercle par le procédé selon I'invention est donc
moindre puisqu’il y a un amincissement au niveau du
sommet du gradin.

La diminution du volume de métal nécessaire
étant moindre, le diameétre de découpe du flan de tole
a partir duquel est formé le couvercle, peut donc étre
diminué ce qui permet d’alléger le couvercle.

Des essais réalisés sur des couvercles de 73mm
de diamétre obtenus par le procédé selon 'invention
montrent un gain de 0,5% de matiére, soit une réduc-
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tion de 0,3mm du diamétre de découpe du flan de
tole.

Revendications

1. Procédé de formage a partir d’'un flan de téle (1a),
d’un couvercle (1) encore appelé fond compor-
tant un rebord périphérique (2) destiné a étre fixé
sur le bord d’'une ouverture d’un récipient et au
moins un gradin (3) de rigidification dudit couver-
cle, caractérisé en ce que I'on maintient le bord
duflan de tole (1a) sur toute sa périphérie et, suc-
cessivement, on forme ledit gradin (3) et on forme
ledit rebord périphérique (2).

2. Dispositif de formage a partir d’'un flan de téle
(1a) d'un couvercle (1) encore appelé fond
comportant un rebord périphérique (2) destiné a
étre fixé sur le bord d’'une ouverture d’'un réci-
pient et au moins un gradin (3) de rigidification
dudit couvercle (1), caractérisé en ce qu’il
comprend un serre-flan (10) du bord du flan de
téle (1a) sur toute sa périphérie, des moyens (20)
de formage du rebord périphérique (2) et des
moyens (30) de formage dudit gradin(3), lesdits
moyens (20, 30) étant distincts et déplagables in-
dépendamment les uns des autres pour former
au cours d’une premiére étape ledit gradin (3) et
au cours d'une seconde étape ledit rebord péri-
phérique (2).

3. Dispositif selon la revendication 2, caractérisé en
ce que les moyens (20) de formage du rebord pé-
riphérique (2) sont formés par un poingon (21) ad-
jacent au serre-flan (10).

4. Dispositif selon la revendication 2, caractérisé en
ce que les moyens (30) de formage dudit gradin
(3) sont formés, d’'une part, d’'une premiére matri-
ce (31) mobile et adjacente au poingon (21) et,
d’autre part, d’'une seconde matrice (32) mobile
et disposée en regard de la premiére matrice
(31), les faces (31a, 32a) en vis a vis de ces ma-
trices (31, 32) comportant des empreintes (33,
34) de forme complémentaire pour former ledit
gradin (3).

5. Dispositif selon la revendication 4, caractérisé en
ce que le poingon (21) forme un logement (13)
pour la premiére matrice (31) adjacente audit
poingon (21), au moins un moyen de compres-
sion (14) est interposé entre le fond du logement
(13) et la premiére matrice (31).

6. Dispositif selon larevendication 5, caractérisé en
ce que le moyen de compression (14) est taré a
une valeur déterminée.
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7. Dispositif selon les revendications 2 et 3, carac-
térisé en ce qu'’il comporte un éjecteur (15) du
couvercle (1) formé, situé en vis a vis du poingon
(21).

8. Couvercle comportant un rebord périphérique (2)

destiné a étre fixé sur le bord d’une ouverture

d’un récipient et au moins un gradin (3) de rigidi-

fication dudit couvercle, caractérisé en ce qu'il

est obtenu par le procédé selon la revendication 10
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