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RECIPIENT POUR LIQUIDE ET SON PROCEDE DE FABRICATION.

@ Ce récipient (1) pour liquide, sous pression ou on,
comprend un corps principal (2), réalisé par une opération
d’extrusion-soufflage, qui définit un volume de réception de
ce liquide, ce corps (2) comprenant un fat (10) prolongé res-
pectivement par un fond (12), ainsi que par un sommet (14)
dans lequel est ménagé un orifice de réception d’'un moyen
de soutirage/remplissage.

Ce récipient comprend en outre au moins une jupe péri-
phérique, respectivement supérieure (20) et/ou inférieure
(30), réalisée par une opération de repli de matiére, la ou
chaque jupe périphérique s’étendant a partir d’'une zone de
raccord carrespondante (R4, R’y) entre le ft (10) et respec-
tivement le sommet (14) et le fond (12) du corps principal
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La présente invention concerne un récipient pour
liquide, ainsi que son procédé de fabrication.

L’invention a trait au domaine technique du
stockage de liquides, gu’ils soient sous pression ou non.
Dans ces conditions, 1l'invention trouve en particulier
son application a des liquides alimentaires y compris des
liquides alcoolisés.

Le récipient conforme a 1’ invention est
susceptible de présenter des contenances trés diverses.

Le récipient conforme a 1’invention peut étre de
type Jjetable et recyclable ou perdu. Ce mode de
réalisation est plus particuliérement intéressant dans le
cas de transports de longue distance, en direction de
pays ol la collecte est difficile et ou les frais de
retour, en vue d'une éventuelle réutilisation, sont
prohibitifs. Cependant, le récipient de 1’invention peut
permettre un conditionnement réutilisable, par le biais
d’une poche-outre complémentaire, comme on le verra plus
en détail dans ce qui suit.

Différents types de récipients pour liquides
alimentaires sont déja connus de l’état de la technique.

Ainsi, FR-A-2 729 825 décrit un récipient pour
fluide avec pression interne, qui se compose d'un
contenant de réception du fluide, d’une enveloppe
extérieure, ainsi que d'une couche intercalaire réalisée
en polyuréthane. Cette solution présente cependant un
inconvénient, en ce qui concerne la nature des matériaux
utilisés. A cet égard, 1l'utilisation du polyuréthane a
désormais été interdite pour ce type de conditionnement
alimentaire.

On connait également, par FR-A-2 816 599, un f£fQt

pour liquide équipé de moyens de soutirage sous pression.
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Ce fit est constitué de deux coques réalisées par
injection, gqui sont soudées entre elles. Cette solution
alternative implique d’ autres inconvénients, en
particulier 1iés a la tenue dans le temps de cette
soudure et aux conditions d’utilisation pour des niveaux
de pression interne obtenus avec certains types de
liquides, comme la biere. Par ailleurs, ce f{it présente
un cofit relativement élevé, étant donné qu’il est réalisé
au terme de plusieurs opérations successives, a savoir
notamment un moulage de deux demi-piéces, ainsi qu’une
soudure de celles-ci.

Enfin, FR-A-2 776 637 divulgue une enceinte a
usage unique préte a l’emploi, pour un ligquide avec ou
sans pression interne. Cette enceinte, gqui est réalisée
en un matériau thermoplastique, est associée & une canne
de soutirage. Bien qu’elle permette de remédier a bon
nombre d’inconvénients des documents présentés ci-dessus,
cette derniére solution ne se réveéle pas totalement
satisfaisante, notamment en ce qui concerne le procédé de
fabrication qu’elle enseigne.

Ceci étant précisé, 1l'invention vise a remédier
aux différents inconvénients de 1’état de la technique,
évoqués ci-dessus.

A cet effet, elle a pour objet un récipient pour
liquide comprenant, en outre, au moins une jupe
périphérique, respectivement supérieure et/ou inféfieure,
réalisée par une opération de repli de matieére, la ou
chaque jupe périphérique s’étendant a partir d’une zone
de raccord correspondante entre le fit et respectivement

le sommet et le fond du corps principal.
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Selon d’autres caractéristiques de 1’'invention
appliquées au récipient défini ci-dessus isolément ou en
combinaison entre elles:

- la Jjupe supérieure et/ou la Jjupe inférieure
présente(nt) une longueur supérieure a 50 mm, de
préférence a 80 mm, encore de préférence a 100 mm,

- en regard d’ une jupe périphérique
correspondante, la paroi intérieure du corps est pourvue
d’un bourrelet de renfort, faisant saillie vers
1’"intérieur, 1’épaisseur de chaque bourrelet étant
nettement supérieure a 1’épaisseur du fit ainsi que du
sommet ou du fond, au voisinage de ce bossage,

- le rapport entre 1’épaisseur du ou de chaque
bourrelet et 1’épaisseur du fit ainsi gue du sommet ou du
fond, est supérieure a 2,

- chaque jupe est terminée par une collerette de
rigidification et, de préférence, la collerette
supérieure définit, avec une couronne d’'extrémité, une
surface de réception de la collerette inférieure d’un
autre récipient,

- ce récipient comprend en outre une poche-outre
de réception du liquide, de type jetable, qui est recu
dans le volume de réception du corps principal,

~ ce récipilent est rempli d'un liquide et,

éventuellement, d'un gaz inerte.

Un autre objet de 1'invention est un procédé de
fabrication du récipient défini ci-dessus, comprenant les
étapes suivantes

- on utilise un moule comportant deux parties
mobiles présentant des parois latérales dont les formes

sont conjuguées des formes définitives des parois
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latérales du récipient, ainsi que deux noyaux mobiles
axialement ;

- on réalise une paraison de matiére fondue entre
les deux parties du moule;

- on introduit dans <ce tube une canne de
soufflage, servant au calibrage du col.

~ on rapproche latéralement ces deux parties de
moule, de maniére a enfermer la paraison;

- on forme le corps principal par extrusion-
soufflage ;

- on réalise la ou chaque jupe par une opération
de retroussement, moyennant un déplacement axial de
chaque noyau;

- on laisse refroidir la matiére plastique ;

~ on retire la canne de soufflage ;

- on évacue le récipient hors du moule ; et

- on dispose le moyen de soutirage/remplissage
aprés ébavurage et/ou détourage éventuel (s) dudit
récipient.

Selon une autre caractéristique du procédé, on
forme le corps principal par extrusion soufflage d'une
paraison pourvue d’au moins un bossage périphérique,
faisant saillie radialement vers 1'intérieur, 1le ou
chague Dbossage étant destiné a former un Dbourrelet
correspondant du récipient.

Selon une autre caractéristique du procédé, le ou
chaque bossage présente une épaisseur nettement
supérieure a 1l'épaisseur de la paraison, le rapport entre
ces épaisseurs étant supérieur a 2.

Selon encore une autre caractéristique, la course

de chaque noyau mobile axialement est supérieure a 110
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mm, de préférence a 170 mm, encore de préférence a 220
mm.

De préférence, on remplit le corps principal du
récipient au moyen d’un liquide, aprés admission

éventuelle d'un gaz inerte.

L'invention va étre décrite ci-aprés, en référence
aux dessins annexés, donnés uniqguement & titre d’exemple
non limitatif, dans lesquels

- la figure 1A est une vue en coupe longitudinale
partielle, illustrant un récipient pour liquide conforme
a l'invention ;

- les figures 1B et 1C sont des vues en
perspective du récipient, respectivement de dessus et de
dessous ;

- les figures 2A a 7A sont des vues en plan de
joint (surfaces non hachurées), des différentes étapes de
fabrication du récipient de la figure 1 ;

- les figures 2B a 7B sont des vues en coupe
{surfaces hachurées), selon un plan, illustrant ces mémes
étapes de fabrication ;

~ la figure 8 est une vue en coupe longitudinale,
a plus grande échelle, illustrant plus particulierement
un bourrelet dont est pourvu le récipient de la figure
1, et

~ la figure 9 est une vue & plus grande échelle,
illustrant un bossage dont est pourvue une paraison de
matiere plastique utilisée dans la fabrication de ce
récipient, telle qu’illustrée aux figures 2 a 7 (A et B).

- la figure 10 est une vue en perspective avec une

coupe partielle d’une variante de fdt avec soupape.
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En référence a la figure 1A, le récipient conforme
a l’invention, désigné dans son ensemble par la référence
1, comprend un corps 2 creux sensiblement fermé, destiné
a la réception d’un liquide, éventuellement sous
pression. Ce corps creux 2 se compose d'un ft
cylindrique 10, auquel sont raccordés respectivement un
fond fermé 12 et un sommet 14, dans lequel est ménagé un
orifice muni d’un filet coopérant avec un moyen de
remplissage/soutirage approprié, non représenté sur les
figures, qui est de type connu en soi.

Le récipient 1, qui est réalisé d'un seul tenant,
exception faite de 1l’organe de remplissage/soutirage, est
formé d’ une matiere plastique, par exemple
polyoléfinique, notamment mais non exclusivement du
polyéthyléne haute densité. Cette matiére plastique est
additionnée d’un pourcentage de mélange-maitre de couleur
et de stabilisation, par exemple d’antioxydants, d’"anti-
UV ou autres, également de qualité alimentaire.

A partir de la zone de raccord Ry, entre le fat 10
et le sommet 14, on retrouve une premiere jupe 20, dite
supérieure, réalisée par une opération de repli ou de
retroussement de matiere, comme cela sera décrit plus en
détail dans ce qui suit. Cette opération de repli de
matiére, de type connue en soi, est par exemple conforme
a celle décrite

On note 1 la longueur de cette jupe, au niveau de
sa paroil extérieure, ainsi que e son épaisseur, qui est
sensiblement constante. La longueur 1 est avantageusement
supérieure a 50 mm, de préférence a 80 mm, encore de
préférence a 100 mm.

Au niveau de la zone de raccord R;, a savoir en

regard de la jupe 20, la paroi intérieure du corps 2 est
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pourvue d’un bourrelet périphérique 19, faisant saillie
radialement vers 1’intérieur, sur 1’ensemble de pourtour
du corps 2. Ce bourrelet 19 présente une épaisseur, notée
Ei, qui est nettement supérieure a 1'épaisseur E';
respectivement du fiit 10 et du sommet 14, au voisinage de
ce bourrelet. De fagon avantageuse, le rapport E;/E’; est
supérieur a 2

Comme le montre plus précisément la figure 8, qui
est une vue & plus grande échelle du bourrelet 19,
1’ épaisseur E; est prise selon la perpendiculaire a la
tangente T de la courbe de raccord CR reliant les parois
extérieures du fat 10 et du sommet 14, de part et d’autre
de la jupe 20. Comme on le verra plus en détail dans ce
qui suit, la présence de ce bourrelet 19 permet la tenue
en pression de 1l’ensemble du récipient.

La jupe 20 est terminée par une collerette 22,
faisant saillie radialement vers 1’extérieur, dont
1"épaisseur est supérieure a celle e présentée ci-dessus.
Cette collerette plus épaisse, est destinée & Ila
rigidification en vue du gerbage de plusieurs récipients.

Comme on le verra dans ce qui suit, cette
collerette 22, fait office de recentrage de la collerette
inférieure d’un autre récipient aménagée d’un
renfoncement 34 en vue de leur empilage. On notera
d’ailleurs que, afin de permettre cette opération de
gerbage, l’extrémité supérieure de la canne de soutirage
s’ étend au-dessous de la surface de réception, notée S,
du récipient supérieur empilé.

A partir de la zone de raccord R’; entre le fat 10
et le fond 12 s’étend une seconde jupe 30, dite
inférieure, dont on note 1’ et e’ 1la longueur et

1" épaisseur, par analogie avec la jupe supérieure 20. De
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facon avantageuse, la longueur 1’ est supérieure a 50 mm,
de préférence supérieure a 80 mm et encore de préférence
supérieure a 100 mm. La longueur 1’ peut étre égale a
celle 1 de la Jjupe supérieure 20, mais peut également
étre supérieure ou inférieure a cette dernieére.

De facon analogue & ce qui a été décrit ci-dessus,
au niveau de la zone de raccord R’;, a savoir en regard
de la jupe inférieure 30, la paroi intérieure du corps 2
est pourvue d'un autre bourrelet 29, faisant saillie
radialement vers 1’intérieur. Comme dans le cas du
premier bourrelet 19, ce bourrelet inférieur 29 présente
une épaisseur E; qui est nettement supérieure A
1" épaisseur E’; du ftt 10 et du fond 12, de part et
d’ autre de ce bourrelet. De fagon avantageuse, le rapport
E;/E'; est supérieur a 2

La jupe inférieure 30 se termine par une
collerette 32, de plus grande épaisseur, dont le bord
extérieur est creusé d’un renfoncement 34, propre a
coopérer avec la collerette 22 d’un autre récipient non
représenté, destiné a étre placé au-dessous de celui de
la figure 1, en vue de leur gerbage mutuel. Enfin, on
notera que le sommet 14 et le fond 12 sont pourvus de
nervures de rigidification , 36 représentées sur la
figure 1B Ces nervures prennent leur origine au voisinage
d’un bourrelet périphérique 19 ou 29 correspondant.

La fabrication du récipient décrit ci-dessus, en
référence & la figure 1, va maintenant étre explicitée
dans ce qui suit, en référence aux figures 2 a 7. Dans
ces différentes figures, celles gui sont suivies de la
lettre A correspondent a des vues en plan de Jjoint du
moule, alors que celles suivies de la lettre B

correspondent a la vue en coupe.
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Comme le montrent notamment les figures 2A et 2B,
on utilise un moule M comprenant deux parties de moule M;
et M,, mobiles latéralement selon 1la double fléche F,
ainsi que deux noyaux N; et N; mobiles axialement. A cet
égard, on notera que la figure 2A représente plus
particuliérement 1’intérieur de la partie de moule M;.

Chaque partie de moule M; et M; comporte des parois
intérieures, notées P; & Ps;, présentant des formes qui
sont conjuguées des formes extérieures définitives du fat
10, ces jupes 20 et 30, ainsi que des collerettes 22 et
32. Par ailleurs, les noyaux N; et N, possédant, a leurs
extrémités libres, des parois périphériques P’; et P’',,
qui présentent des formes conjuguées des formes
intérieures des jupes 20 et 30, ainsi que des collerettes
22 et 32.

Conformément a 1’ invention, il s'agit tout
d’ abord, de maniére classique, de former entre les
parties de moule M; et M; une paraison 50, a savoir un
tube extrudé de matiere fondue. On notera que les
paramétres d’extrusion de cette paraison sont tels qu'ils
lui conférent une répartition homogéne d’épaisseur de
parois, a la fois dans la longueur de la paraison et dans
la circonférence du tube. A cet effet, on utilise
avantageusement une téte d’extrusion.

Comme le montre plus particulierement la figure 9,
la paraison 50 ne présente pas une épaisseur uniforme. En
effet, cette paraison est pourvue de deux Dbossages
périphériques, respectivement 51 et 61, qui sont destinés
a former les bourrelets 19 et 29 du récipient définitif.
L' épaisseur, notée F sur la figure 9, de chaque bossage
51 et 61 correspond sensiblement a 1’épaisseur définitive

E; et E; de chaque bossage 19 et 29 Cette épaisseur de
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bossage est nettement supérieure a 1'épaisseur F’' des
zones de cette ©paraison, qui sont immédiatement
adjacentes a chacun de ces bossages. Sur la figure 8,
seul le bossage 51 est représenté, étant entendu que
celui 61 est analogue.

De plus, 1l’extrémité inférieure du tube extrudé
englobe une canne de soufflage 52, qui pénétre dans un
orifice central 53 du noyau N;. Cette canne 52 est montée
sur un support 56 qui permet, de facon connue en soi, son
déplacement axial.

Comme le montre notamment la figure 5B, on referme
ensuite les parties de moule My et M;, selon des fléches
fi1 et f£;. Ceci permet de préformer la paraison 50, selon
la géométrie finale du récipient. On notera que les
formes intérieures du moule sont aménagées, en périmétre
de la base et du sommet, de maniére a refouler une
quantité de matiére encore a 1'état visgueux dans des
volumes, situés entre les parois en regard Py, et P'q,
ainsi que Ps et P’,.

Puis, comme illustré en figure €A, on souffle de
1"air sous pression au travers de la canne 52, ce qui
permet de plaquer le tube extrudé 58 contre les parois P
a Ps. De cette facon, ce tube extrudé 58 présente
sensiblement la géométrie finale du récipient de la
figure 1. Les noyaux N; et N; sont en outre déplacés
axialement 1'un vers l'autre, selon les fléches f’; et
f’,.

Ceci permet de compacter, par une opération, de
retroussement de matiere de type connu en soi, la matiére
encore malléable dans les volumes précités, définis par
les parois en regard P; et P’';, ainsi que P, et P’,. Ceci

conduit a la formation des jupes 20 et 30, ainsi que des
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collerettes 22 et 32, selon leur géométrie définitive. On
notera que la valeur de course des noyaux N;j et N; est
liée aux longueurs 1 et 1’ des jupes 20 et 30. Dans ces
conditions, la valeur de cette course est avantageusement
supérieure a 110 mm, de préférence a 170 mm, encore de
préférence a 220 mm.

Puis, comme illustré aux figures 5A et 5B, on a
maintient les deux parties de moule M; et M; verrouillées,
pendant le temps de refroidissement de la matiére. De
plus, on retire la canne de soufflage 52, lorsque la
matiére est solidifiée au moins au droit de cette canne.

Ensuite, comme illustré aux figures 6A et 6B, on
déplace les noyaux N; et N; axialement, & 1'opposé 1l'un
de 1'autre, selon les fléches G; et G,. On déplace
également les deux parties de moule M; et M, a 1’opposé
1’une de 1l’autre, selon les fléches G'; et G',. Le moule
se trouve alors ouvert, de sorte gue le récipient 1 est
évacué de 1'appareillage (figures 7A et 7B). On enléve
alors les surplus de matiéres, notamment les chutes 60,
au moyen d’opérations classiques de détourage et
d’ ébavurage.

Le récipient 1 ainsi réalisé est ensuite acheminé
vers un autre poste de fabrication, non représenté. Dans
celui-ci, il est ©possible de réaliser deux types
d’ opérations, selon la destination que 1l'on désire
conférer au récipient conforme & 1’invention.

Ainsi, si ce récipient est destiné & un usage
unique, a savoir qu’il est de type jetable, on 1lui
associe une canne de soutirage de type connu en soi.

En revanche, si le récipient de 1'invention est
destiné a étre réutilisable, on luil associe une poche-

outre, de type connu en soi, qui est par exemple conforme
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a celle commercialisée par la société Bernhart. Cette
poche-outre, de type souple, est introduite par tout
moyen approprié dans le volume intérieur du récipient.
Dans ce cas, la canne de soutirage est intégrée, au moins
partiellement, a la poche-outre précitée.

Selon une variante non représentée, il est
possible de réaliser un inertage par pressurisation de
gaz, de type connu en soi, dans le volume intérieur du
récipient. Cette opération, de type connu en soi,
intervient a ce stade pour faciliter 1’enflitage ultérieur
du liguide gazéifié chez le brasseur.

Dans 1’exemple décrit et représenté, le récipient
est pourvu de deux jupes, respectivement supérieure et
inférieure. A titre de variante non représentée, ce
récipient peut comporter une unique Jjupe, prévue en
partie basse. Dans ces conditions, ce récipient n’est pas
adapté de facon simple aux opérations de gerbage.

Dans 1'exemple décrit et représenté, le fat
présente une section transversale sensiblement
circulaire. Selon une variante non représentée, cette
section transversale peut é&tre de forme différente,
notamment polygonale, telle que carrée, hexagonale ou
octogonale. Ceci permet de disposer cbte a cdte les
récipients adjacents, sans induire de pertes
substantielles de place.

Dans 1’exemple décrit et représenté, le récipient
est équipé de deux bourrelets périphériques, assurant une
fonction de renfort a 1’égard de la tenue en pression.
Dans le cas ol le récipient n’est pas destiné & contenir
un liquide sous pression, ce récipient peut ne pas étre
pourvu de tels bourrelets. Par ailleurs, dans le cas ou

le récipient est propre a contenir du 1liguide sous
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pression, tout en ne comprenant gqu’une unique jupe, il
est alors prévu un unique bourrelet périphérique, prévu
en regard de cette jupe.

L’invention permet d’atteindre les objectifs
précédemment mentionnés.

Le récipient conforme & 1’'invention est concu de
maniere écologique. En effet, sa wvalorisation en fin de
vie est susceptible d’étre facilitée, dés lors qu’il est
constitué d’ une enveloppe soufflée en matiere
thermoplastique recyclable, le moyen de
remplissage/soutirage pouvant par ailleurs é&tre enlevé
par simple opération de détourage, puis valorisé par
ailleurs.

Le récipient conforme & 1'invention présente une
économie substantielle de poilds par rapport a ses
concurrents métalliques. Ceci réduit les efforts
physiques nécessaires & sa manipulation.

Le récipient conforme a 1'invention comporte au
moins une jupe périphérique, réalisée avantageusement de
maniere directe durant 1'opération de fabrication du
corps par extrusion-soufflage. Le dimensionnement de
chaque jupe assure une liaison méle/femelle sur
1’intégralité de son périmetre, de maniére a pouvoir, le
cas échéant, gerber facilement les récipients les uns sur
les autres, Jjusqu’a quatre rangées, tout en assurant
également la rigidité nécessaire pour la résistance au
choc, en cas de chute.

Par ailleurs, dans 1’'éventualité ou une jupe
supérieure est présente, cette derniére dépasse
avantageusement la hauteur maximale hors tout du moyen de
remplissage/soutirage, ce qul permet de protéger ce

dernier. Cette jupe supérieure incorpore par ailleurs des
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ouvertures 71, servant de poignées afin de faciliter la
manipulation globale du récipient et des trous
d’ évacuation 72 d'eau de nettoyage ou de produits
quelconques.

A cet égard, on notera que l1l'utilisation de 1la
technique de repli de matiére, intervenant dans la
fabrication du récipient de 1’invention, est avantageuse
par rapport a 1l’enseignement de FR-A-2 776 637. En effet,
ce repli de matiére permet de créer chaque jupe durant
1’ opération d’'extrusion-soufflage proprement dite, sous
17effet du mouvement des noyaux mobiles du moule.

Par ailleurs, 1la présence de chaque bourrelet
interne, associé a une Jjupe correspondante, est
particuliérement avantageuse en vue de la tenue a la
pression interne du récipient. En effet, chaque bourrelet
évite toute rupture, méme partielle, du récipient au
niveau de la zone de raccord entre la jupe et le corps,
gui constitue une région particuliérement soumise aux
contraintes dues a la pression interne du liquide

On notera également que 1'invention permet de
réaliser, de maniére commode, des récipients propres a
recevolr des liquides sous pression, ainsi que d’'autres
récipients qui ne sont pas réservés a une telle
utilisation. Ainsi, les bossages 51 et 61 de la paraison
50 peuvent é&tre réalisés ou pas, en fonction de la
destination qu’on désire conférer aux récipients. Par
ailleurs, il est particuliérement commode de passer d’'une
paraison dépourvue de ces bossages, a une autre paraison
qui en est équipée.

Enfin, le récipient conforme a 1’invention
présente des performances en adégquation avec les

parametres requis, notamment en termes de
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- résistance & la pression interne (en particulier
jusqu’a 6 bars en continu) ;

- résistance a la déformation induite ©par
1" appareil d’enflitage, en particulier résistance a la
compression verticale ;

- résistance aux chocs chute libre (aucune fuite
observée en cas de chute d'une hauteur jusqu’a 2 metres

d’un fit rempli et sous pression interne de 6 bars).

La figure 10 représente une variante du £at de
l"invention dans laquelle 11 est équipé d’une wvalve de

sécurité ou soupape 80.

A cet effet, la paroi supérieure du fat comporte
une cheminée 81 moulée d’'une seule piéce avec le flt et

sans nécessiter de changement de la cinématique du moule.

La cheminée 81 présente un alésage 1intérieur
assurant la communication entre 1’extérieur et le volume
intérieur du fGt. La cheminée 81 est pourvue sur sa paroi
extérieure d'un filetage destiné & recevoir par vissage
le taraudage d’une jupe solidaire d’'un capot renfermant
la valve 80 a ressort.

Le ressort est taré de facon a limiter la pression
régnant dans le fit a une valeur déterminée, par exemple,
de 1'ordre de 4 bars, au-dela de laquelle le clapet de la
valve s’ouvre en laissant s’'échapper le gaz sous

pression.
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REVENDICATIONS

1. Récipient (1) pour liquide alimentaire, sous
pression ou non, comprenant un corps principal (2),
réalisé par une opération d’'extrusion-soufflage, qui
définit un volume de réception de ce liquide, ce corps
(2) comprenant un fit (10) prolongé respectivement par un
fond (12), ainsi que par un sommet (14) dans lequel est
ménagé un orifice de réception d’un moyen de
soutirage/remplissage, caractérisée en ce que ce
récipient comprend en outre au moins une jupe
périphérique, respectivement  supérieure (20) et/ou
inférieure (30), réalisée par une opération de repli de
matiere, la ou chaque Jjupe périphérique s’étendant a
partir d'une zone de raccord correspondante (R;, R'1)
entre le fft (10) et respectivement le sommet (14) et le
fond (12) du corps principal (2).

2. Récipient selon la revendication 1, caractérisé
en ce que la Jjupe supérieure (20) et/ou la jupe
inférieure (30) présente(nt) wune longueur (1, 1')
supérieure a 50 mm, de préférence a 80 mm, encore de
préférence & 100 mm.

3. Récipient selon 1la revendication 1 et 2,
caractérisé en ce que, en regard d'une Jjupe périphérique
correspondante (20, 30), la paroi intérieure du corps (2)
est pourvue d'un bourrelet de renfort (19, 29), faisant
salllie vers 1l'intérieur, 1'épaisseur (E;, E;) de chaque
bourrelet étant nettement supérieure & 1’épaisseur du fit
(10) ainsi que du sommet (14) ou du fond (12), au
voisinage de ce bossage.

4., Récipient selon la revendication 3, caractérisé

en ce que le rapport entre 1l'épaisseur du ou de chaque



10

15

20

25

30

2956094

17

bourrelet (19, 29) et 1l'épaisseur du fat (10) ainsi que
du sommet (14) ou du fond (12), est supérieure a 2.

5. Récipient selon 17une quelconque des
revendications précédentes, caractérisé en ce que chaque
jupe (20, 30) est terminée par une collerette de
rigidification (22, 32).

6. Récipient selon la revendication 5, caractérisé
en ce que la collerette supérieure (22) définit, une
surface (S) de réception de la collerette inférieure (32)
d’un autre récipient.

7. Récipient selon 1"une quelconque des
revendications précédentes, caractérisé en ce dque ce
récipient comprend en outre une poche-outre de réception
du liquide, de type jetable, qui est recu dans le volume
de réception du corps principal (2).

8. Récipient selon 1"une quelconque des
revendications précédentes, caractérisé en ce que ce
récipient est rempli d'un 1liquide alimentaire et,
éventuellement, d'un gaz inerte.

9. Procédé de fabrication du récipient (1) selon
1"une quelconque des revendications précédentes,
comprenant les étapes suivantes :

- on utilise un moule comportant deux parties
mobiles (M;, M;) présentant des parois latérales (P1—-Ps)
dont les formes sont conjuguées des formes définitives
des paroils latérales du récipient, ainsi que deux noyaux
(N1, N;) mobiles axialement ;

- on réalise une paraison de matiere fondue (50)
entre les deux parties du moule (M;, M) ;

- on introduit dans ce tube une canne de

soufflage,
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- on rapproche latéralement ces deux parties de
moule, de maniere a enfermer la paraison (50) ;

- on forme le corps principal par extrusion-
soufflage ;

- on réalise la ou chaque jupe par une opération
de retroussement, moyennant un déplacement axial de
chaque noyau (Ni, Ny} ;

~ on laisse refroidir la matiere plastique ;

- on retire la canne de soufflage ;

~ on évacue le récipient (1) hors du moule ; et

- on dispose le moyen de soutirage/remplissage
aprés ébavurage et/ou détourage éventuel(s) dudit
récipient.

10. Procédé selon la revendication 9, pour 1la
fabrication d’un récipient selon 1’une quelconque des
revendications 3 a 8, caractérisé en ce qu'on forme le
corps principal par extrusion soufflage d’une paraison
{50) pourvue d’au moins un bossage périphérique (51, 61),
faisant saillie radialement vers 1’intérieur, 1le ou
chaque bossage étant destiné & former un bourrelet
correspondant (19, 29) du récipient.

11. Procédé selon la revendication 10, caractérisé
en ce que le ou chaque bossage présente une épaisseur
nettement supérieure a 1’'épaisseur de la paraison, le
rapport entre ces épaisseurs étant supérieur a 2.

12. Procédé selon 1’une des revendications 9 a 11,
caractérisé en ce que la course de chagque noyau mobile
axialement (N1, Ny) est supérieure a 110 mm, de
préférence & 170 mm, encore de préférence a 220 mm.

13. Procédé selon 1l’une des revendications 9 a 12,

caractérisé en ce gqu’on remplit le corps principal (10)
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du récipient (1) au moyen d’un liquide alimentaire, apres

admission éventuelle d’un gaz inerte.
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