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Récipient souple en matiére plastique, procédé de fabrication d'un tel récipient et moule correspondant.

Titre : Récipient souple en matiére plastique, procédé

de fabrication d’un tel récipient et moule correspondant

L’invention concerne un récipient (1) obtenu par souf-
flage d’un tube roulé, le récipient (1) comprenant un corps
(10) s’étendant, selon un axe longitudinal (X}, entre un fond
(11) et un col (12) venus de matiere avec le corps (10), ca-
ractérisé en ce que le corps (10) présente, en hauteur selon
l'axe longitudinal (X), une paroi dont I'épaisseur est com-
prise entre 0,05 mm et 0,4 mm, et en ce que le col (12) pré-
sente, en hauteur selon 'axe longitudinal (X), une paroi dont
I'épaisseur est comprise entre 0,4 mm et 0,8 mm.

Figure pour 'abrégé : Fig. 1




Description

Titre de l'invention : Récipient souple en matiére plastique, procédé
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de fabrication d’un tel récipient et moule correspondant

Le domaine de I’invention est celui de la conception et de la fabrication de récipients
en plastique pour le conditionnement de produits.

Plus précisément, 1’invention concerne en particulier, un récipient en maticre
plastique, un procédé d’obtention dudit récipient ainsi qu’un moule pour la mise en
ceuvre dudit procédé.

Depuis de nombreuses années, les habitudes de consommation ont considérablement
évolué.

Les repas, qui étaient le plus souvent pris a table et offraient un moment de
convivialité et d’échange, se sont raccourcis et sont devenus 1’occasion de cumuler une
autre activité en méme temps, comme regarder la t€lévision ou mé€me lire.

Cela est le plus souvent visible sur les repas de la mi-journée, durant lesquels les
salariés déjeunent tout en continuant de travailler ou en effectuant des achats.

Les repas ont alors été transformés de sorte que les fourchettes, couteaux et autres us-
tensiles adaptés a la consommation de produits ne soient plus utiles ou presque. A titre
d’exemple, les sandwichs ont vite trouvé leur place en remplacement des repas né-
cessitant I’utilisation de couverts.

Un autre exemple largement répandu est observé pour les compotes ou les cremes
dessert qui habituellement sont conditionnées dans des pots fermés par un opercule.
Pour faciliter la consommation de ces produits, les pots ont été en partie remplacées
par des récipients sous forme de gourdes souples qui permettent en outre un transport
aisé du produit a consommer. L.’ utilisation de récipients en forme de gourdes est
d’ailleurs tres avantageux pour permettre aux enfants de consommer des fruits lors du
gofiter, cela de fagon ludique.

Ce type de récipient est généralement réalisé par I’assemblage de plusieurs feuillets
de film plastique complexe. Ce film plastique complexe comprend généralement une
couche de polyéthylene téréphtalate (PET), une couche d’aluminium et une couche de
polyéthylene (PE). Les feuillets sont soudés les uns aux autres pour former une cavité
dans laquelle est regu le produit a consommer.

Les feuillets sont généralement pourvus d’un revétement barriere a 1’oxygene (par
exemple de I’aluminium), afin d’éviter I’oxydation du produit & consommer, cette
oxydation pouvant changer les qualités nutritives, 1’aspect et/ou la saveur du produit a
consommer.

La gourde contenant le produit a consommer, présente également un col formant
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organe d’aspiration.

Les organes d’aspiration (souvent désignés par leur nom anglais « spout ») com-
prennent un corps duquel s’éleve un col qui forme une paille d’aspiration du produit a
consommer.

Cet organe d’aspiration, généralement obtenu par injection et/ou moulage de maticre
plastique, est rapporté en haut de la cavité de la gourde et les feuillets métalliques sont
soudés sur le corps, refermant ainsi la cavité.

Le récipient rempli du produit a consommer est alors hermétiquement obturé par
I’intermédiaire de moyens d’obturation pouvant prendre la forme d’un opercule ou
d’un bouchon, lui-mé&me rapporté sur le col.

Toutefois, si ce type de récipient présente un avantage particulier dans la facilité de
consommation et de transport du produit, il demeure compliqué a fabriquer et encore
plus compliqué a recycler, ce qui engendre des problémes de traitement des déchets,
donc de pollution.

En effet, I’organe d’aspiration en maticre plastique doit €tre séparé des feuillets pour
permettre le recyclage séparé de chacune des matieres. Dans les faits, il a été constaté
que cette s€paration n’est jamais réalisée, ou quasiment.

En outre, les feuillets sont recouverts, sur une premiere face tournée vers I’extérieur,
d’une couche imprimée permettant 1’ affichage d’une marque, d’un logo, d’un dessin,
ou d’une composition nutritionnelle par exemple, et, sur une deuxicme face opposée
tournée vers I'intérieur du récipient, du revétement barriere a I’oxygene. Ce revétement
est appliqué sur le feuillet métallique et doit tre retiré pour permettre le bon recyclage
du feuillet.

Dans les faits, si la séparation de 1’organe d’aspiration par rapport aux feuillets peut
étre réalisée de manicre rapide, le recyclage des feuillets est plus compliqué par la
présence de la couche d’aluminium et des encres, les feuillets étant alors généralement
incinérés sans €tre recyclés réellement, ce qui ne limite que partiellement la pollution.

Par ailleurs, si la couche de revétement barri¢re est importante pour protéger le
produit de I’oxydation, cette protection n’est en réalité pas totale.

En effet, I’organe d’aspiration, par sa composition en maticre plastique, reste poreux
a I’air, ce qui peut engendrer une oxydation du produit situé dans le col. Or, c’est cette
partie du produit qui est la premicre consommeée. Des lors, la consommation d’un
produit oxydé, méme en tres faible quantité, peut rebuter un consommateur qui
n’acheétera alors plus ce type de produit, voire ne commencera méme pas la
consommation du récipient qu’il vient d’ouvrir.

Pour pallier a cet inconvénient, une co-injection avec un matériau barriere sur
I’organe d’aspiration pourrait alors étre prévu, mais cette étape s’avere difficile de mise

en ceuvre et particulierement cofiteuse.



[0021]

[0022]

[0023]

[0024]

[0025]

[0026]

[0027]

[0028]

[0029]

[0030]

[0031]

[0032]

De plus, ce type de récipient en forme de gourde ne permet pas une consommation
totale du produit qu’il contient.

En effet, une quantité de produit résiduel reste par exemple coincé au niveau des
jonctions entre les différents feuillets métalliques, ¢’est-a-dire au niveau des soudures,
et a la jonction entre 1’organe d’aspiration et les feuillets métalliques.

Selon des mesures réalisées, la quantité de produit résiduel, ¢’est-a-dire de produit
non consommé, restant a 1’intérieur du récipient une fois ce dernier consommé est
comprise entre 8 et 10 % en moyenne de la quantité de produit initialement présente
dans le récipient.

En outre, le cofit de fabrication de récipients en forme de gourde s’avere important et
demande a €tre réduit.

Ce cofit important s’explique notamment par :

- ’assemblage de plusieurs pieces pour produire la gourde capable de reposer en
équilibre sur son fond, a savoir I’organe d’aspiration et les différents feuillets ;

- la quantité de plastique nécessaire pour réaliser 1’organe d’aspiration qui doit
présenter une surface suffisante afin de permettre le soudage des feuillets métalliques,

- Iutilisation d’un film aluminisé complexe pour produire les feuillets métalliques.

Il est donc nécessaire de disposer d’une machine pour la fabrication des organes
d’aspiration, d’une machine pour la réalisation du fils complexe constituant les
feuillets métalliques, et, enfin, d’une autre machine pour la fabrication des poches (a
partir des feuillets métalliques et des organes d’aspiration.

Ces colits de fabrication €tant reportés dans le prix d’achat par les consommateurs,
ces derniers, qui souhaitent maitriser leur budget, peuvent alors facilement se tourner
vers des produits moins chers et plus respectueux de I’environnement tels que les pots
en verre ou les pots en plastiques classiques méme si cela réduit leur liberté de
mouvement.

L’invention a notamment pour objectif de pallier les inconvénients de 1’art antérieur.

Plus précisément, 1’invention a pour objectif de proposer un récipient souple, simple
de fabrication et dont la pollution qu’il peut engendrer est limité relativement aux ré-
cipients de I’art antérieur.

L’invention a également pour objectif de fournir un tel récipient permettant de limiter
la quantité de produit résiduel, c’est-a-dire de limiter la quantité de produit restant dans
le récipient apres consommation.

L’invention a en outre pour objectif de fournir un tel récipient permettant de protéger
le produit d’une dégradation de ses qualités nutritives, de son aspect et/ou de sa saveur.

Ces objectifs, ainsi que d’autres qui apparaitront par la suite, sont atteints grace a
I’invention qui a pour objet un récipient obtenu par soufflage d’un tube roulé, le

récipient comprenant un corps s’étendant, selon un axe longitudinal, entre un fond et
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un col venus de maticre avec le corps,

caractérisé en ce que le corps présente, en hauteur selon 1’axe longitudinal, une paroi
dont I’épaisseur est comprise entre 0,05 mm et 0,4 mm, et en ce que le col présente, en
hauteur selon 1’axe longitudinal, une paroi dont 1’€paisseur est comprise entre 0,4 mm
et 0,8 mm.

Un tel récipient peut ainsi €tre obtenu de maniere simple a partir d’une feuille de
matériau plastique qui est roulée en tube puis soufflée.

Un tel récipient est donc plus simple d’obtention que ceux de 1’art antérieur, mais
également plus respectueux de I’environnement puisqu’il n’est pas nécessaire de
séparer les différents éléments qui le composent pour assurer son recyclage. Cela
s’explique notamment par le fait que le col et le fond sont venus de matiere avec le
corps du récipient.

En outre, I’ utilisation d’un méme matériau pour la fabrication globale du récipient
permet de limiter les cofits d’exploitation et de fabrication puisqu’il n’est pas né-
cessaire de stocker des organes d’aspiration (ou sa matic¢re constitutive) d’une part et
du matériau constitutif de la poche d’autre part.

En d’autres termes, 1’utilisation d’un méme matériau et I’obtention d’un récipient a
partir d’un tube roulé permet un stockage de la mati¢re constitutive des récipients selon
I’invention sous forme d’une bobine (ou d’un rouleau) de feuille plastique.

Par ailleurs, de telles épaisseurs de la paroi du corps permettent de faciliter la dé-
formation du récipient lors de 1’aspiration par un consommateur du produit contenu.

L’épaisseur du col, quant a elle, permet de conserver une bonne résistance mécanique
du col aux efforts de pression exercées par les levres de 'utilisateur lors de
I’aspiration, et assure le maintien du bouchon, par exemple par vissage ou clipsage.

Il en résulte alors une faible quantité de produit résiduel dans le récipient apres
consommation.

A titre d’exemple, grace aux €paisseurs comprises entre 0,05 et 0,4 mm pour la paroi
du corps, il a été constaté une diminution comprise entre 30% et 50 % de la quantité de
produit résiduel par rapport aux récipients de 1’art antérieur.

En outre, pour sa fabrication, un récipient selon 1’invention nécessite une quantité de
matiere inférieure comparativement aux récipients de ’art antérieur.

Selon un aspect avantageux, le tube est obtenu par roulage d’une feuille de matiere
plastique.

Cela permet de supprimer un espace de stockage alloué au stockage de préformes
vides destinées a &tre soufflées pour former les récipients. Ainsi, les cofits de fa-
brication du récipient selon I’invention peuvent étre réduits comparativement a la fa-
brication de récipients a partir de tubes déja formés qu’il est nécessaire de stocker en

attendant leur transformation en récipients.
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Selon un autre aspect avantageux, le corps définit une premiere fagade et une
deuxieme facade reliées 1’une a 1’autre par une portion de liaison a chacune de leurs
extrémités, la premiere fagade présentant une soudure du tube roulé.

La présence de la premiere facade et de la deuxieme fagcade permet de définir ou de
conférer au récipient une forme de gourde semblable a celle des gourdes de I’art
antérieur, facilitant ainsi la consommation du produit et limitant de fait la quantité de
produit résiduel dans le récipient apres consommation.

Selon un autre aspect avantageux, chacune de la premiere fagade et de la deuxicme
facade présente une épaisseur décroissante depuis une portion centrale vers chacune
des deux portions de liaisons.

L’évolution de 1’épaisseur de la premicre facade et de la deuxieme facade, assure,
dans la portion centrale, une résistance mécanique importante permettant a 1’ utilisateur
d’exercer une pression pour vider le contenu et faciliter 1’aspiration du produit. Cela
offre également un aspect qualitatif au récipient pour I’utilisateur.

Selon un autre aspect avantageux, le fond présente deux panneaux articulés I’un par
rapport a I’autre autour d’une charnicre, chaque panneau s’étendant entre la charnicre
et 'une de la premiere facade et de la deuxieme fagade, la charnicre reliant les deux
portions de liaisons.

Un tel fond permet de faciliter 1a déformation du récipient lors de I’aspiration, ce qui
favorise la vidange du récipient, c’est-a-dire le retrait du produit qu’il contient.

En d’autres termes, 1’utilisateur n’a pas a injecter d’air dans le récipient pour
permettre 1’écoulement du produit. L’ utilisateur peut donc directement aspirer le
produit, ce qui déforme 1’emballage et provoque I’extraction de la totalité du produit
contenu, ou quasiment.

En effet, en combinaison avec les faibles épaisseurs de la paroi du corps, le fond
permet une déformation importante du récipient pour en limiter son volume interne et
donc favoriser ’extraction du produit qu’il contient.

Selon un autre aspect avantageux, le récipient est réalis€ dans un matériau présentant
des propriétés d’herméticité a I’oxygene.

Cela permet de limiter I’oxydation du produit contenu dans le récipient, du fond
jusqu’a une embouchure du col par lequel le produit peut €tre extrait du récipient.

A I'inverse des solutions de 1’art antérieur, méme le produit contenu dans le col est
protégé d’une oxydation a I’air, ce qui bénéficie a la qualité nutritive, a I’aspect et a la
saveur du produit contenu dans le récipient, et aspiré€ par le consommateur.

Selon un autre aspect avantageux, le col présente un diametre compris entre 8mm et
12mm, et une hauteur comprise entre Smm et SOmm.

Un col présentant un diametre et une hauteur selon les gammes précitées permet

d’améliorer 1’aspiration du produit contenu dans le récipient.
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Cela s’explique par le fait qu’un tel col forme une paille permettant d’amplifier, a
I’intérieur du récipient, la dépression induite par I’effort d’aspiration du
consommateur.

L’invention concerne également un procédé de fabrication d’un récipient tel que pré-
cédemment décrit, le procédé comprenant les étapes consistant a :

- former un tube en roulant et soudant une feuille sur elle-méme,

- introduire le tube dans un moule,

- fermer le moule,

- souffler le tube dans le moule pour obtenir un récipient,

le tube présentant un diametre strictement supérieur a un diametre du col du récipient
a obtenir.

Un tel procédé permet de former un récipient répondant aux criteres de limitation de
la pollution et de facilit€¢ de vidange souhaités, cela de maniere simple et rapide.

Par ailleurs, par la formation d’un tube servant de préforme a la réalisation du
récipient, I’espace de stockage et 1la mise en ceuvre du procédé sont simplifiés. La réa-
lisation d’un tube a partir d’une feuille permet d’éviter le transport de préformes vides,
supprimant, de fait, I’espace de stockage nécessaire.

En effet, il n’est pas nécessaire d’approvisionner une machine de fabrication par
différents matériaux pour former les différents éléments du récipient. Les préformes
sont directement fabriquées selon les cadences de fabrication, par roulage d’une feuille
sur elle-méme pour former les tubes devenant les préformes de réalisation des r1é-
cipients.

En outre, le diametre du col inférieur au diametre du tube permet d’obtenir un col
résistant dans lequel la matiere plastique n’est pas étirée, ou quasiment, puisqu’elle est
simplement écrasée et conserve une épaisseur identique, ou quasiment, a I’épaisseur de
la feuille d’origine, contrairement au corps qui est lui soufflé et dont I’épaisseur varie.

De plus, une telle épaisseur du col offre un aspect qualitatif au récipient, ainsi qu’une
facilité de consommation du produit contenu dans le récipient puisque, lorsque
I’ utilisateur aspire, le col n’a pas tendance a s’écraser, ce qui formerait une barricre a
I’écoulement du produit et empéchant alors la consommation de produit.

De préférence, préalablement a I’étape consistant a introduire le tube dans un moule,
le procédé comprend une €tape consistant a chauffer le tube formé.

La chauffe du tube préalablement a son insertion dans le moule permet de rendre le
tube plus malléable pour faciliter son étirage, de sorte que sa matiere constitutive
vienne épouser la cavité de moulage. Ainsi, le récipient obtenu présente les formes
souhaitées, au bénéfice de son aspect qualitatif.

L’invention concerne également un moule pour la mise en ceuvre du procédé tel que

précédemment décrit, le moule comprenant deux demi-moules mobiles 1’un par rapport
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a ’autre entre :

- une position ouverte dans laquelle les deux demi-moules sont écartées 1’un de 1’autre
pour permettre 1’insertion d’un tube a souffler ou le retrait d’un récipient formé, et

- une position fermée dans laquelle les deux demi-moules définissent entre eux une
cavité de moulage a I’empreinte du récipient a obtenir,

caractérisé en ce que le moule comprend des moyens de découpe de la maticre
constitutive du tube, les moyens de découpe comprenant une bordure délimitant, au
moins particllement un contour de la cavité de moulage, et une surface de découpe
contre laquelle la bordure vient en appui dans la position fermée des deux demi-moules
pour découper la matiere constitutive du tube a partir duquel le récipient est formé.

Un tel moule permet, outre le soufflage, de découper directement la maticre
superflue, ¢’est-a-dire la maticre en trop, entre le tube formant la préforme et le
récipient final obtenu.

Ainsi, il n’est pas nécessaire en sortie de moule de réaliser une étape de finition pour
ébavurer le récipient ainsi obtenu. Autrement dit, un tel moule permet de former un col
plus petit que le tube d’origine et de fermer le récipient en partie basse, c’est-a-dire au
niveau de son fond.

En outre, cela permet de réaliser de maniere rapide le récipient par simple fermeture
du moule qui vient former au moins une partie du récipient par écrasement et découpe,
le reste du récipient étant obtenu par le soufflage.

Selon un aspect avantageux, chaque demi-moule integre au moins un insert amovible
destiné a former une partie de la cavité de moulage, chaque insert portant une partie
des moyens de découpe.

L’utilisation d’un insert amovible permet d’adapter le moule a différentes formes de
récipients a réaliser.

En effet, il n’est pas nécessaire de changer I’intégralité du moule pour fabriquer une
série spéciale, seule une partie du moule, c’est-a-dire I’insert, peut étre changé pour
permettre, par exemple, d’augmenter la taille du col ou de former un fond différent en
fonction du produit a consommer ou d’un design souhaité.

Selon un autre aspect avantageux, chaque demi-moule integre deux inserts amovibles
dont :

- un premier insert destiné a former une partie au moins du col du récipient, et

- un deuxieme insert destiné a former une partie au moins du fond du récipient,

chacun du premier insert et du deuxieme insert portant une partie des moyens de
découpe.

L’utilisation d’un premier insert destiné a former une partie au moins du col du
récipient et d’un deuxieme insert destiné a former une partie au moins du fond du

récipient permet de faciliter la production de récipients selon I’invention, et d’adapter



le moule en fonction du type de récipient a fabriquer. Il est ici précisé que, selon les
techniques actuelles, méme si un moule est composé de plusieurs éléments, ces
éléments n’ont pas vocation a tre démontés, le changement d’une partie du moule en-
trainant alors le changement du moule dans sa totalité.

[0075]  De plus, cela permet de faciliter la maintenance d’une machine de fabrication et
notamment des moules puisque, en cas de défaut ou d’endommagement de 1’un des
moules ou d’une partie du moule, seule une partie du moule peut étre changée.

[0076]  D’autres caractéristiques et avantages de 1’invention apparaitront plus clairement a la
lecture de la description suivante d’au moins un mode de réalisation préférentiel de
I’invention, donné a titre d’exemple illustratif et non limitatif, et des dessins annexés
parmi lesquels :

[Fig.1] la [Fig.1] est une représentation schématique en perspective de dessus d’un
récipient selon I’invention ;

[Fig.2] la [Fig.2] est une représentation schématique vue de c6té d’un récipient selon
I’invention ;

[Fig.3] la [Fig.3] est une représentation schématique en section, selon un plan
transversal médian, du récipient selon I’invention ;

[Fig.4] la [Fig.4] est une représentation schématique en perspective de dessus d’un
ensemble de production de récipients selon I’invention, et

[Fig.5] la [Fig.5] est une représentation schématique de face d’un demi-moule de
I’ensemble de production de récipients selon I’invention, illustré par la [Fig.3].

[0077]  Les figures 1 et 2 illustrent un récipient 1 selon I’invention.

[0078]  Le récipient 1 comprend un corps 10 s’étendant, selon un axe longitudinal X, entre
un fond 11 et un col 12.

[0079]  Plus précisément, le col 12 est reli€ au corps 10 par I'intermédiaire d’une €paule 13.
Cette épaule 13 relie donc le corps 10 au col 12 et assure une continuité de matiere
entre deux parties du récipient 1, qui présentent des dimensions différentes, orthogo-
nalement a I’axe longitudinal X.

[0080]  En particulier, le corps 10 présente des dimensions supérieures aux dimensions du
col 12.

[0081]  Selon le mode de réalisation illustré par les figures 1 et 2, le corps 10 présente une
forme sensiblement ovale en section transversale et le col 12 présente une forme sen-
siblement circulaire en section transversale.

[0082] Le corps 10, le fond 11 et le col 12 sont venus de matiere.

[0083]  Plus particulierement, le corps 10, le fond 11, le col 12 et I’épaule 13 sont venus de
matiere, c’est-a-dire qu’ils sont réalisés dans un méme matériau sans assemblage les
uns avec les autres.

[0084]  En référence a la [Fig.2], le corps 10 définit une premiere fagade 101 et une
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deuxieme facade 102 reliées I’une a I’autre par une portion de liaison 103 a chacune de
leurs extrémités, radialement a I’axe longitudinal X.

La portion de liaison 103 s’étend avantageusement sur I’épaule 13. La portion de
liaison 103 s’étend avantageusement jusqu’au col 12.

Plus précisément, le récipient 1 comprend deux portions de liaison 103 qui sont en
regard I’une de I’autre, et forment chacune un bord latéral du récipient 1.

En d’autres termes, les deux portions de liaison 103 sont écartées 1’une de I’autre
d’une largeur L définissant une largeur du récipient 1.

Tel qu’on le voit sur la [Fig.1], les deux portions de liaison 103 sont arquées, de sorte
que la largeur L. du récipient soit évolutive le long de 1’axe longitudinal X.

La largeur L croit ainsi depuis le col 12 du récipient 1 en direction du fond 11
jusqu’a un plan médian M, transversal a I’axe longitudinal X, auquel la largeur L. du
récipient atteint sa taille maximale avant de diminuer depuis le plan médian M en
direction du fond 11.

Selon une direction perpendiculaire a la largeur L et orthogonalement a ’axe lon-
gitudinal X, le récipient 1 présente une profondeur P mesurée entre la premicre facade
101 et la deuxieme fagade 102.

Cette profondeur P est également €volutive le long de I’axe longitudinal X d’une part
et sur la périphérie de la paroi du corps 10, entre les deux portions de liaison 103,
d’autre part.

En d’autres termes, la premicre fagade 101 et la deuxieme fagade 102 présentent
chacune un profil bombé qui, combiné avec la forme arquée des portions de liaison
103, fait évoluer a la fois la largeur L et la profondeur P du corps 10 du récipient 1 le
long de et orthogonalement a I’axe longitudinal X.

Les récipients 1 selon I’invention sont particulierement adaptés pour contenir de
faibles volumes de produit, par exemple 50ml, 100ml ou encore 200ml.

A titre d’exemple illustratif et non limitatif, un récipient 1 présente un col 12 ayant
un diametre compris entre 8§mm et 12mm pour une hauteur comprise entre Smm et
50mm, et un corps ayant une largeur L maximale comprise entre S0mm et S4mm, et
une profondeur P maximale comprise entre 16mm et 20mm. La hauteur totale du
récipient 1, mesurer le long de 1’axe longitudinal X est par exemple comprise entre
70mm et 90mm.

Tel que cela est schématiquement illustré par la [Fig.1], la premiere fagade 101
présente une soudure S. Comme cela sera expliqué par la suite, la soudure S est issue
de la réalisation d’un tube T formant une préforme pour 1’obtention du récipient 1.

En référence a la [Fig.3], le corps 10 présente, en hauteur selon I’axe longitudinal X,
une paroi dont I’épaisseur est comprise entre 0,05 mm et 0,4 mm.

Tel que cela est visible sur la [Fig.3], chacune de la premiere facade 101 et de la
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deuxieme fagade 102 présente une épaisseur décroissante depuis une portion centrale
104 vers chacune des deux portions de liaison 103.

En d’autres termes, 1’€paisseur de la paroi du corps 10, va en s’épaississant depuis
une premiere portion de liaison 103 en direction de la portion centrale 104 puis en
s’amincissant depuis ladite portion centrale 104 vers la deuxiéme portion de liaison
103.

Le col 12 présente, quant a lui, en hauteur selon I’axe longitudinal X, une paroi dont
I’épaisseur est comprise entre 0,4 mm et 0,8 mm.

En référence a la [Fig.2], le fond 11 présente deux panneaux 111, 112 articulés I’un
par rapport a ’autre autour d’une charniere 113.

Chaque panneau 111, 112 s’étend entre la charniere 113 et I’une de la premicre
facade 101 et de la deuxieme facade 102. La charniere 113 relie en outre les deux
portions de liaison 103.

Plus particulicrement, le fond 11 présente :

- un premier panneau 111 s’étendant entre la charniere 113 et la premicre fagade 101,

- un deuxieme panneau 112 s’étendant entre la charniere 113 et la deuxieme fagade
102.

Le matériau constitutif du récipient 1 présente des propriétés d’herméticité a
I’oxygene. Ces propri€tés sont par exemple obtenues par 1’ajout d’une couche de
matériau barricre (EVOH) dans la feuille de base, par exemple sous la forme d’un
sandwich comprenant une couche de matériau barriere entre de couches de base.

Ce matériau de base est par exemple du polypropylene (PP) ou du polyéthylene (PE).
Le sandwich peut alors comprendre une couche de polypropylene (PP) et une couche
de polyéthylene (PE), ou alors deux couches de polypropylene (PP) ou de polyéthylene
(PE).

Tel qu’illustré sur la [Fig.3], de maniere schématique, grace aux propriétés
d’herméticité a I’oxygene, le récipient 1 présente un revétement R destiné a former une
barriere au passage de 1’oxygene depuis I’extérieur du récipient 1 vers Iintérieur.

Sur la [Fig.3], la barriere a I’oxygene est schématiquement représentée par une
couche de matériau barriere, vers ’intérieur du récipient 1. La barricre a I’oxygene est
invisible a I’ceil nu puisque présentant une épaisseur de 1’ordre de 20um a 30um sur le
tube T avant soufflage, de sorte que la barriere a 1’oxygene soit formée par le récipient
I lui-mé&me. En réalité, la couche de matériau barriere est, comme précis€ pré-
cédemment, intermédiaire, c’est-a-dire qu’elle ne forme pas une face externe ou interne
du récipient 1.

Cette barriere a ’oxygene est avantageusement continue sur toute la hauteur du
récipient 1.

En d’autres termes, la barriere a I’oxygene s’étend a la fois sur le col 12, I’épaule 13,
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le corps 10 et le fond 11.

Le produit contenu dans le récipient 1 est ainsi intégralement protégé d’une
oxydation par I’air.

En référence aux figures 4 et 5, un moule 3 est a présent décrit. Ce moule 3 permet la
réalisation de récipients 1 tel que précédemment décrit.

Le moule 3 comprend, tel qu’illustré par la [Fig.4], deux demi-moules 30a, 30b,
mobiles I’un par rapport a 1’autre.

Plus précisément, le moule 3 comprend un premier demi-moule 30a et un deuxi¢me
demi-moule 30b qui sont mobiles I’un par rapport a ’autre entre :

- une position ouverte dans laquelle les deux demi-moules 30a, 30b sont écartés 1’un
de ’autre, et

- une position fermée dans laquelle les deux demi-moules 30a, 30b définissant entre
eux une cavité de moulage a I’empreinte du récipient 1 a obtenir.

Tel que cela est décrit par la suite, dans la position ouverte, les deux demi-moules
30a, 30b permettent I’insertion d’un tube T a souffler pour obtenir un récipient 1 ou, au
contraire, le retrait d’un récipient 1 formé.

Chaque demi-moule 30a, 30b présente une réserve 31. La réunion de la réserve 31 de
chacun des demi-moules 30a, 30b permet de former en partie la cavité de moulage du
moule 3.

Le moule 3 comprend également des moyens de découpe de la matiere constitutive
du tube T formant la préforme du récipient 1.

Les moyens de découpe, tel que cela est visible sur les figures 4 et 5, comprennent
une bordure 34 délimitant, au moins partiellement, un contour du récipient 1 a obtenir,
et une surface de découpe 35 contre laquelle la bordure 34 vient en appui dans la
position fermée des deux demi-moules 30a, 30b, pour découper et souder la matiere
constitutive du tube T.

Selon une forme de réalisation illustrée par les figures 4 et 5, les moyens de découpe
sont porté€s par chacun du premier demi-moule 30a et du premier demi-moule 30b.

Plus particulicrement, la bordure 34 n’est pas continue et est portée en partie par le
premier demi-moule 30a et en partie par le deuxieme demi-moule 30b.

De méme, le deuxieme demi-moule 30b et le premier demi-moule 30a présentent
chacun une partie de la surface de découpe 35. En d’autres termes, le deuxieme demi-
moule 30b et le premier demi-moule 30a présentent chacun une alternance de bordures
34 et de surfaces de découpe 35.

Selon une variante non illustrée par les figures, la bordure 34 est continue et portée
par I'un seulement du premier demi-moule 30a et du deuxieme demi-moule 30b, et la
surface de découpe 35 est également continue et portée uniquement par 1’autre du

deuxieme demi-moule 30b et du premier demi-moule 30a.
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Tel que cela est illustré par les figures 4 et 5, chaque demi-moule 30a, 30b integre au
moins un insert 32, 33 amovible et destiné a former une partie de la cavité de moulage.

Chaque insert 32, 33 porte une partie des moyens de découpe.

Plus précisément, selon le mode de réalisation illustré par les figures 4 et 5, chacun
du premier demi-moule 30a et du deuxieéme demi-moule 30b integre deux inserts 32,
33 amovibles.

Plus particulierement, chaque demi-moule 30a, 30b integre:

- un premier insert 32 destiné a former une partie au moins du col 12 du récipient 1
et,

- un deuxieme insert 33 destiné a former une partie au moins du fond 11 du récipient
1.

Comme évoqué précédemment, chacun du premier insert 32 et du deuxieme insert 33
porte une partie des moyens de découpe.

Plus précisément, le premier insert 32 et le deuxieme insert 33portent chacun une
partie de la bordure 34.

En outre, chacun du premier demi-moule 30a et du deuxieme demi-moule 30b
présente au moins un pion 36 et au moins une cavité 37, chaque pion du premier demi-
moule 30a étant destiné a €tre recu dans une cavité 37 du deuxieme demi-moule 30b, et
inversement, chaque pion du deuxie¢me demi-moule 30b est destiné a €tre re¢u dans
une cavité 37 du premier demi-moule 30a.

La coopération entre chaque pion 36 et une cavité 37 permet d’assurer la fermeture
du moule 3, et notamment la mise en position fermée du premier demi-moule 30a et du
deuxieme demi-moule 30b afin de former une cavité de moulage a I’empreinte du
récipient 1 a obtenir.

En outre, les pions 36 et les cavités 37 permettent de guider le passage du moule 3 de
sa position ou le passage du premier demi-moule 30a et du deuxieéme demi-moule 30b
de leur position ouverte a leur position fermée.

Enfin, le premier demi-moule 30a et le deuxieme demi-moule 30b peuvent étre reliés
a des sources fluidiques, notamment des sources de fluide caloporteur destinées a faire
circuler a 'intérieur du moule 3 un fluide chaud pour permettre la chauffe du moule 3
ou, au contraire, un fluide réfrigérant permettant de refroidir le moule 3 lors de la fa-
brication des récipients 1. Cela permet notamment d’assurer des cadences élevées de
production.

Pour cela, le moule 3 porte des raccords 35, visibles notamment sur la [Fig.4],
permettent la communication fluidique entre la ou les sources fluidiques et le moule 3.
L’obtention d’un récipient 1 selon I’invention, au moyen d’un moule 3 tel que pré-

cédemment décrit, se fait par la mise en ceuvre d’un procédé décrit ci-apres.

Ce procédé comprend les étapes consistant a :
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- former un tube T en roulant et soudant une feuille plastique sur elle-méme,
- introduire le tube T dans un moule 3,

- fermer le moule 3,

- souffler le tube T dans le moule 3 pour obtenir un récipient 1.

En variante, le tube T pourrait &tre obtenu par extrusion et serait alors dépourvu de
soudure S.

Dans ce procédé, le tube T présente un diametre strictement supérieur a un diametre
du col 12 du récipient 1 a obtenir.

En d’autres termes, le col 12 est obtenu par pincement du tube T entre le premier
demi-moule 30a et le deuxieme demi-moule 30b, la matiere plastique du tube T pincée
entre le premier demi-moule 30a et le deuxieme demi-moule 30b €tant alors découpé
par les moyens de découpe, c’est-a-dire par la bordure 34 et la surface de découpe 35.

Seule la portion de matiere se trouvant dans la cavité de moulage peut alors étre
soufflée pour épouser au mieux les parois de la cavité de moulage.

Dans la cavité de moulage, et notamment dans la portion de la cavité de moulage
destinée a former le corps 10 du récipient 1, la matiere plastique constitutive du tube T
est étirée par soufflage de sorte a épouser les parois de la cavité de moulage.

L’étirement de la maticre se fait radialement a 1’axe longitudinal X du récipient 1, et
de maniere plus importante dans la largeur L du récipient que dans sa profondeur P.

En d’autres termes, lorsque 1’épaisseur du récipient est mesurée dans la portion
centrale 104 de chacune de la premiere facade 101 et de la deuxieme fagade 102,
I’épaisseur de la maticre plastique constitutive du récipient est plus importante que
dans les portions situé€es au voisinage des portions de liaison 103.

En d’autres termes, la maticre plastique constitutive du tube T est plus étirée dans la
largeur L du récipient 1, que dans sa profondeur P.

Lorsque le tube T est formé en roulant une feuille de maticre plastique sur elle-
méme, la soudure S permettant d’obtenir le tube T est destinée a €tre orientée dans le
moule de telle sorte qu’elle soit située au niveau de la portion centrale 104 de la
premiere fagade 101 du corps 10. La machine de fabrication peut notamment
comprendre un systeéme d’orientation du tube T dans le moule 3, permettant d’orienter
la soudure S selon un souhait d’esthétisme.

Le fond 11 du récipient 1 est également obtenu par pincement du tube T et découpe
de ce dernier par les moyens de découpe portés en partie par le deuxieme insert 33.

Plus particulicrement, le pincement du tube T entre les deux demi-moules 30a, 30b
permet de former la charnicre 113.

Lorsque le soufflage est terminé, les deux demi-moules 30a, 30b sont positionnés
dans leur position ouverte afin de permettre le retrait du récipient 1 formé et I’insertion

d’un nouveau tube T pour débuter un nouveau cycle de production de récipient 1.
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Pour le soufflage du tube T, une tuyere 4 est amenée dans ledit tube T afin d’injecter
un fluide sous pression (notamment de 1’air) a I’intérieur tu tube T lorsque le moule est
dans sa position fermée. L’injection d’air permet de souffler le tube T, c’est-a-dire de
I’étirer pour que sa maticre vienne épouser les parois de la cavité de moulage, dans le
but d’obtenir le récipient 1.

Le tube T est en outre pincé contre la tuyere 4 par I’intermédiaire de deux demi-
disques, solidaires chacun du premier insert 32 de 1’un du premier demi-moule 30a et
du deuxieme demi-moule 30b.

Le pincement du tube T entre les demi-disques 5 et la tuyere provoque le découpage
de la matiere plastique et donc la séparation du récipient 1 d’une carotte de maticre
plastique.

En outre, préalablement a I’insertion du tube T dans le moule 3, le tube T est chauffé
de sorte a ramollir sa maticre constitutive et permettre ainsi le soufflage et notamment
assurer le fait que la matiere constitutive du tube T puisse épouser la cavité de
moulage.

Le procédé et le moule 3 qui viennent d’étre décrits permettent d’obtenir un récipient
1 formé en une seule étape.

Plus précisément, le récipient 1 est formé dans son intégralité, c’est-a-dire que le
corps 10, le fond 11, le col 12 et I’épaule 13 sont formés simultanément a partir d’une
feuille plastique conditionnée sous forme d’une bobine.

Le coefficient d’étirage, c’est-a-dire le rapport entre I’épaisseur initiale du tube T et
I’épaisseur de la paroi du corps 10 du récipient 1 est, a titre d’exemple illustratif et non
limitatif, de I’ordre de 1,5 a 3.

Ce procédé permet également de limiter la quantité de maticre plastique au niveau du
col 12.

En effet, grace aux moyens de découpe du moule 3, le surplus de matiére au niveau
du col 12 est retiré du récipient 1 final.

En outre, le procédé€ permet d’obtenir un récipient dont le col 12, I’épaule 13, le
corps 10 et le fond 11 sont hermétiques a 1air.

De plus, ce procédé, permet d’obtenir un récipient 1 dont le col 12 est étanche avec
un bouchon a levres par exemple ou avec tout autre moyen de fermeture tel qu’un
opercule en aluminium.

Le récipient 1 selon I’invention permet d’obtenir un comportement semblable a une
gourde de I’art antérieur constituée de feuillets d’aluminium et d’un organe
d’aspiration en plastique.

Toutefois, le récipient 1 selon I’invention peut se différencier des gourdes selon I’ art
antérieur par sa forme qui est plus proche de celle d’une bouteille, mais également par

le fait que, lorsque le produit contenu dans le récipient 1 est consommé, la quantité de
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produit résiduel aprés consommation, c¢’est-a-dire la quantité de produit restant dans
I’emballage apres consommation, est inférieure a la quantité de produit résiduel des
gourdes de I’art antérieur.

A titre d’exemple illustratif et non limitatif, la quantité de produit résiduel dans un
récipient selon I’invention est de I’ordre de 3 % du contenu total avant consommation,
contrairement aux gourdes de I’art antérieur pour lesquelles la quantité de produit
résiduel est généralement de I’ordre de 8 %.

En effet, grace a la forme de son corps 10, et celle de son fond 11, le récipient 1 peut
s’aplatir pour permettre I’extraction de produit par le col 12, cela par simple aspiration
de la part d’un consommateur au niveau du col 12.

Ainsi, le consommateur n’a pas a interrompre son inspiration pour permettre une
entrée d’air dans le récipient 1, favorable a ’extraction du produit qu’il contient.

De plus, un récipient dont ses différentes parties (le corps 10, le fond 11, le col 12 et
I’épaule 13) sont venus de matiere, permet de faciliter la conservation du produit
notamment car chaque partie du récipient 1 forme une barriere a 1’oxydation du produit
par lair.

En outre, un tel récipient peut présenter différentes formes, par exemple une forme de
nounours, de ballon ou encore d’étoile, facilitant ainsi, pour le consommateur, sa diffé-
renciation dans les linéaires des supermarchés. Cette différenciation est impossible

avec les gourdes actuelles.
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Revendications
Récipient (1) obtenu par soufflage d’un tube (T), le récipient (1)
comprenant un corps (10) s’étendant, selon un axe longitudinal (X),
entre un fond (11) et un col (12) venus de matiere avec le corps (10),
caractérisé en ce que le corps (10) présente, en hauteur selon 1’axe lon-
gitudinal (X), une paroi dont I’épaisseur est comprise entre 0,05 mm et
0,4 mm, et en ce que le col (12) présente, en hauteur selon I’axe lon-
gitudinal (X), une paroi dont I’épaisseur est comprise entre 0,4 mm et
0,8 mm.
Récipient (1) selon la revendication 1, caractérisé en ce que le tube (T)
est obtenu par roulage d’une feuille de matiere plastique.
Récipient (1) selon la revendication 2, caractéris€ en ce que le corps (10)
définit une premiere facade (101) et une deuxieme facade (102) reliées
I’une a ’autre par une portion de liaison (103) a chacune de leurs ex-
trémités, la premiere fagade (101) présentant une soudure (S) du tube
(T) roulé.
Récipient (1) selon la revendication précédente, caractérisé en ce que
chacune de la premiere fagade (101) et de la deuxieme facade (102)
présente une épaisseur décroissante depuis une portion centrale (104)
vers chacune des deux portions de liaisons (103).
Récipient (1) selon l'une quelconque des revendications 3 ou 4, ca-
ractérisé en ce que le fond (11) présente deux panneaux (111, 112)
articulés 1’un par rapport a I’autre autour d’une charniere (113), chaque
panneau (111, 112) s’étendant entre la charnicre (113) et I’une de la
premiere fagade (101) et de la deuxieme fagade (102), la charniere (113)
reliant les deux portions de liaisons (103).
Récipient (1) selon 'une quelconque des revendications précédentes, ca-
ractérisé en ce qu’il est réalisé dans un matériau présentant des
propriétés d’herméticité a I’oxygene.
Récipient selon I'une quelconque des revendications précédentes, ca-
ractérisé en ce que le col (12) présente un diametre compris entre 8mm
et 12mm, et une hauteur comprise entre 5 mm et 50mm.
Procédé de fabrication d’un récipient (1) selon I'une quelconque des re-
vendications précédentes, le procédé comprenant les étapes consistant
a:
- former un tube (T) en roulant et soudant une feuille sur elle-mé&me,

- introduire le tube (T) dans un moule (3),
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- fermer le moule (3),

- souffler le tube (T) dans le moule (3) pour obtenir un récipient (1),
caractérisé en ce que le tube (T) présente un diametre strictement
supérieur a un diametre du col (12) du récipient (1) a obtenir.

Procédé selon la revendication précédente, caractérisé en ce que, préa-
lablement a 1’étape consistant a introduire le tube (T) dans un moule (3),
le procédé comprend une €tape consistant a chauffer le tube (T) formé.
Moule (3) pour la mise en ceuvre du procédé selon la revendication 8§ ou
la revendication 9, le moule (3) comprenant deux demi-moules (30a,
30b) mobiles I’un par rapport a I’autre entre :

- une position ouverte dans laquelle les deux demi-moules (30a, 30b)
sont écartées 1’un de I’autre pour permettre I’insertion d’un tube (T) a
souffler ou le retrait d’un récipient (1) formé, et

- une position fermée dans laquelle les deux demi-moules (30a, 30b) dé-
finissent entre eux une cavité de moulage a I’empreinte du récipient (1)
a obtenir,

caractérisé en ce que le moule (3) comprend des moyens de découpe
(34, 35) de la matiere constitutive du tube (T), les moyens de découpe
(34, 35) comprenant une bordure (34) délimitant, au moins partiellement
un contour de la cavité de moulage, et une surface de découpe (35)
contre laquelle la bordure (34) vient en appui dans la position fermée
des deux demi-moules (30a, 30b) pour découper la matiere constitutive
du tube (T) a partir duquel le récipient (1) est formé.

Moule (3) selon la revendication précédente, caractérisé en ce que
chaque demi-moule (30a, 30b) integre au moins un insert (32, 33)
amovible destiné a former une partie de la cavité de moulage, chaque
insert (32, 33) portant une partie des moyens de découpe (34, 35).
Moule (3) selon la revendication précédente, caractérisé en ce que
chaque demi-moule (30a, 30b) integre deux inserts (32, 33) amovibles
dont :

- un premier insert (32) destiné a former une partie au moins du col (12)
du récipient (1), et

- un deuxieme insert (33) destiné a former une partie au moins du fond
(11) du récipient (1),

chacun du premier insert (32) et du deuxieme insert (33) portant une

partie des moyens de découpe (34, 35).
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