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Description

La présente invention concerne des capsules
de surbouchage, utilisées typiquement pour le sur-
bouchage de bouteilles de vin bouchées avec un
bouchon en liege complétement enfoncé dans le
goulot, ces capsules pouvant éire découpées com-
me les capsules de surbouchage traditionnelles en
plomb plagué d'étain. L'invention concerne aussi
leur procédé de fabrication.

La capsule de surbouchage traditionnellement
utilisée pour les bouteilles de vins et en particulier
pour les vins de haut de gamme, est une capsule
en plomb plagué d'étain, obtenue par emboutissa-
ge étirage ou par fluotournage.

On procéde au décalottage de cette capsule
sertie sur le goulot d'une bouteille avec un couteau
suivant 'une des deux techniques ci-dessous:

- découpage sur le raccordement supérieur de
I'épaulement de la bague du goulot
(terminologie EUCAPA), épaulement souvent
appelé "bague de la verrerie™;

- découpage sur le bord de I'extrémité supé-
rieure du goulot.

Dans les deux cas, cetie opération ne procure
aucune difficulté du fait:

- de la faible résistance 4 la coupe du plomb
plaqué d'étain,

- de la malléabilité de ce métal ne donnant pas
alors de bavure coupante.

Pour faire face aux probléemes de la protection
de l'environnement et du consommateur, tendant a
limiter I'emploi du plomb, la demanderesse a cher-
ché 2 mettre au point une capsule de surbouchage
métalligue pouvant &ire découpée de la méme
fagon que les capsules traditionnelles & base de
plomb, c'est-3-dire avec un couteau.

Il existe par ailleurs des capsules de surbouchage
en aluminium 2 ouverture facile, comportant des
languettes de déchirement périphérique. De telles
capsules sont décrites dans le document FR-B-2
548 164 elles ne répondent pas au probléme posé.

EXPOSE DE L'INVENTION

L'invention a pour premier objet une capsule
de surbouchage en aluminium ou alliage d'alumi-
nium comportant une téte et une jupe, destinée a
€tre sertie sur le goulot d'une bouteille dont la
bague comporte un épaulement, la jupe de ladite
capsule comprenant une ligne de faiblesse péri-
phérique située au-dessus dudit épaulement de la
bague du goulot lorsque la capsule est sertie sur le
goulot, comme elle est connue par exemple par le
document FR-B-2 548 114- Selon l'invention, afin
d'étre facile & découper au couteau 3 la maniére
d'une capsule 3 base de plomb, la jupe de cetie
capsule en aluminium comprend en ouire un jonc
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ou une nervure périphérique qui, aprés sertissage
de la capsule sur le goulot, délimitera avec la
portion de ladite jupe revétant le bord supérieur
dudit épaulement du goulot une gorge annulaire
permettant le guidage d'une lame pour le découpa-
ge de la capsule, et la ligne de faiblesse de la
capsule consiste en une zone périphérique amincie
située au fond de ladite gorge.

Il convient de noter que la capsule de surbou-
chage en aluminium ou alliage est obtenue par des
conformations sévéres, typiquement des emboutis-
sages et étirages successifs, et qu'elle doit avoir
de ce fait une épaisseur minimale de jupe de
I'ordre de 0,08 32 0,10 mm. Les essais de la de-
manderesse ont montré qu'une telle capsule recui-
te puis sertie sur un goulot donnait des difficultés
rédhibitoires pour le découpage manuel au couteau
décrit plus haut: I'effort de coupe est trop impor-
tant, et il y a des risques de coupure accidentelle
de l'utilisateur sur les arétes résultant du découpa-
ge.

La capsule de surbouchage de l'invention per-
met de résoudre ces deux difficuliés: le découpage
du fond de la gorge annulaire comprise entre le
chanfrein correspondant au haut de l'épaulement
du goulot et le jonc périphérique est facile grice a
I'amincissement de ce fond, et aussi parce que les
flancs de cette gorge annulaire constituent une
sorte de rail creux permettant un guidage et un
coulissement commodes et slirs de la lame de
couteau de l'utilisateur, le tranchant de cette lame
venant porter sur la zone amincie, ou & proximité
immédiate de cette zone ce qui permet encore le
découpage comme on le verra plus loin -

Le jonc visualise la zone de coupe, située
comme précédemment juste au-dessus du chan-
frein supérieur de I'épaulement du goulot, et la
lame du couteau est selon I'habitude antérieure en
appui sur le revétement de cet épaulement, avec
adjonction d'un moyen de guidage (la nervure) qui
empéche le dérapage ou une tenue trop oblique de
la lame.

Par ailleurs, la position de la ligne de découpa-
ge ou de coupe/déchirement & proximité du chan-
frein supérieur de I'épaulement et en retrait de ce
chanfrein est inaccessible ou trés peu accessible
aux doigts de l'utilisateur, de telle sorte que les
risques de blessure sur les arétes de découpage
sont pratiquement éliminés.

La zone de découpage facile de l'invention est
continue et est rompue par coupe et éveniuelle-
ment déchirement, alors que la ligne de faiblesse
classique d'une capsule en aluminium est disconti-
nue et comporte des ponts cassables qui sont
rompus par traction/cisaillement.

La zone annulaire en creux formant un rail de
guidage doit permetire l'intfroduction des lames des
couteaux courants, notamment des couteaux de
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cuisine et des couteaux de poche. Le fond de cette
zone annulaire ou rail, dont les flancs forment une
entrée légérement élargie, a une largeur, ou
"hauteur" selon l'axe longitudinal de la capsule
supposé vertical, comprise enire 0,5 et 2,5 mm, et
de préférence choisie entre 0,8 et 1,8 mm de fagon
a4 donner un guidage plus serré des lames de
couteau courantes pour cet usage. Ces lames ont
en effet, & 0,5 2 1,5 mm de leur aréte coupante,
une épaisseur typiquement comprise entre 0,5 et 1
mm.

La zone périphériqgue amincie du fond de la
gorge annulaire comporte:

- soit une entaille ou incision en forme de
gorge intérieure laissant une épaisseur mini-
male résiduelle de jupe comprise entre 0,02
610,07 mm, et de préférence entre 0,025 mm
et 0,04 mm, pour assurer le meilleur compro-
mis entre tenue mécanique au sertissage et
facilité de découpage;

- soit une surface intérieure continue, sans for-
mation de gorge interieure, laissant une
épaisseur minimale résiduelle de jupe com-
prise entre 0,02 et 0,07 mm sur une hauteur
selon I'axe longitudinal d'au moins 0,4 mm et
le plus souvent limitée & moins de 1,4 mm
(voir I'exemple d'obtention).

Les essais ont montré que dans le cas d'une
entaille ou incision en forme de gorge intérieure,
celle-ci facilite le découpage par un couteau méme
si la lame de ce couteau est décalée de 0,5 mm ou
un peu plus par rapport au fond de la gorge ou
incision correspondant au minimum d'épaisseur.
Avec ce décalage, la lame de couteau produit
encore un découpage facile par effet d'entaille ex-
térieure et de déchirement.

Il en est de méme pour une zone amincie 2
surface intérieure continue sans gorge de hauteur
limitée, mais il est important de noter que ce type
d'amincissement permet d'éliminer toute relative
difficulté de découpage qui serait dle & un proble-
me de précision de centrage de la lame de cou-
teau grice au choix d'une hauteur d'amincisse-
ment suffisante. Ainsi si |'épaisseur de référence
de la lame de couteau est de 1 mm et la hauteur
de la gorge annulaire de 1,5 mm, le jeu ou désaxa-
ge maximal de la lame dans cette gorge sera de
0,5 mm et il suffira d'avoir une zone amincie cen-
trée au fond de la gorge et de hauteur selon I'axe
d'au moins 0,5 mm pour éliminer d'éventuelles
irrégularités de découpage, l'aréte coupante du
couteau se frouvant alors obligatoirement sur
I'amincissement de la jupe.

La gorge annulaire étant limitée du cté de la
téte de la capsule par le jonc ou nervure périphéri-
que, l'importance de ce jonc ou nervure repérée
par son diamétre extérieur dépend de deux fac-
teurs: la qualité du guidage de la lame du couteau,
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et la tenue de la décoration extérieure appliquée
habituellement avant I'exécution de ce jonc. On a
trouvé que le diameétre extérieur de ce jonc devait
étre supérieur de 1 & 3 mm au diamétre de la jupe
de la capsule a cOté du jonc, et de préférence
supérieur de 1 34 2 mm seulement & ce diamétre
de jupe de fagon & mieux préserver la décoration.
Le jonc a alors typiquement une hauteur selon
I'axe longitudinal comprise entre 0,5 et 2 mm et le
plus souvent entre 0,5 et 1 mm. On a observé que
'absence de jonc ou nervure conduisait & des
dérapages fréquents de la lame de couteau.

L'invention a pour deuxiéeme objet le procédé
de fabrication de la capsule de surbouchage en
aluminium ou alliage précédente.

Dans ce procédé on a transformé préalable-
ment un flan ébauche en aluminium ou alliage en
capsule de surbouchage comportant une téte et
une jupe: selon un des procédés habituels, c'est-a-
dire par fluotournage ou par emboutissage-étirage.
Le formage complémentaire de l'invention, fait sur
la capsule obtenue recuite ou non encore recuite,
habituellement décorée, comprend les opérations
suivantes:

a) on prépare un poingon rentrant dans ladite
capsule, ce poingon comportant, entre une por-
tion inférieure et une portion de téte que coiffera
la téte de la capsule, une portion & pourtour
arrondi dépassant la portion de t#€te d'au moins
0,5 mm au rayon, et enire cette portion a pour-
tour arrondi et la portion inférieure une portion
en refrait comportant une portion saillante en
retrait d'au moins 0,25 mm au rayon par rapport
A ladite portion arrondie;

b) on prépare une molette comportant au moins
une portion supérieure d'appui du haut de la
capsule embofiée sur le poingon et une portion
de formage et d'appui de ladite capsule dans la
portion annulaire en creux du poingon, le diamé-
tre extérieur de cette portion de formage et
d'appui étant choisi de fagon & ce qu'elle vienne
a 0,02 4 0,07 mm de la portion saillante de
ladite portion en retrait lors d'un appui radial de
la molette contre la portion de téte du poingon
revétue de la capsule;

¢) on coiffe le poingon avec la capsule;

d) on appliqgue la molette contre le poingon
revétu de la capsule en les faisant tourner I'un
par rapport & l'autre, la portion de formage et
d'appui de la molette venant alors s'appuyer sur
la capsule au droit de la portion en retrait du
poingon tandis que sa portion supérieure vient
s'appuyer contre la t#€te de la capsule coiffant la
portion de téte du poingon;

e) on écarte la molette du poingon revétu, et
aprés arrét suffisant de la rotation on exirait la
capsule du poingon.



5 EP 0 363 285 B1 6

Le fagonnage de la zone de découpage facile
au couteau de la capsule de surbouchage est ainsi
obtenu avec un dispositif simple et de fagon rapi-
de, par formage des zones d'appui successif de la
capsule sur le poingon.

Le fond de la gorge annulaire fagonnée sur la
capsule est affaibli par amincissement entre la por-
tion saillante du poingon et la portion de formage
et d'appui de la molette, et on a trouvé que ces
deux types de portion saillante convenaient parti-
culierement bien (profils en coupe axiale):

- des portions en V avec aréte d'extrémité de
rayon compris entre 0,03 et 0,08 mm;

- des portions arrondies, avec ou sans petit
plat central.

Pour préserver le revétement et exiraire facile-
ment la capsule du poingon aprés le fagonnage, il
est préférable de limiter le dépassement radial de
la partie arrondie du poingon formant la nervure de
I'invention, et on a constaté qu'un dépassement de
0,5 4 1,2 mm au rayon par rapport & la portion de
téte du poingon, correspondant au méme dépasse-
ment de la nervure formée sur la capsule, condui-
sait & une exiraction correcte de la capsule hors du
mandrin tout en donnant un guidage efficace de la
lame de découpage de la capsule sur la bouteille.

Les exemples et les dessins qui les illustrent
permetiront de mieux comprendre l'invention et
d'en préciser certains points.

ESSAIS ET EXEMPLES

La figure 1 représente une capsule de surbou-
chage selon l'invention, en coupe axiale.

La figure 1 bis représente les détails du disposi-
tif d'ouverture de cette capsule, agrandis.

La figure 2, représente une capsule semblable
sertie sur une bouteille, en coupe axiale.

La figure 3 représente les outillages de réalisa-
tion du dispositif d'ouverture facile de ces cap-
sules en position de travail, en coupe par le plan
passant par les axes de syméirie et de rotation
du poingon et de la molette de ce dispositif.

La figure 4 représente une variante de ces outil-
lages, la portion saillante du poingon ayant un
profil arrondi.

PREMIER EXEMPLE

On a utilisé des capsules en aluminium obte-
nues par emboutissage-étirage et recuites, de dia-
meétre intérieur d'exirémité (prés du fond) 29,5 mm,
avec un rétreint sur téte de hauteur 6 mm, corres-
pondant & des bouteilles de vin 1 & bague compor-
tant un épaulement unique 2 de hauteur totale 10
mm et au-dessus une portion d'extrémité 3 de
hauteur totale 6 mm (figure 2).

Ces capsules étaient & I'état recuit et leurs jupes
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d'épaisseur 0,10 mm étaient conifiées pour leur

empilage en "baton".
A/ On a serti 5 de ces capsules sur des bouteil-
les vides (non représenté), et on a essayé de
les découper avec une lame de couteau s'ap-
puyant sur le chanfrein 4 de base du rétreint de
téte de la capsule, ce chanfrein 4 s'appuyant lui-
méme sur le bord supérieur ou chanfrein supé-
rieur 5 de I'épaulement 2 de la bague de la
bouteille (méme disposition que sur la figure 2).
Aprés des essais infruciueux, on est arrivé 3
couper deux capsules moyennant un effort im-
portant sur le couteau, effort inacceptable en
pratique;
B/ On a effectué un fagonnage complémentaire
de 10 capsules 6 sur un dispositif comprenant
un poingon rotatif 7 et une molette folle 8. Le
poingon 7 (figure 3) comprend des bagues em-
pilées permetiant de s'adapter facilement au
type de capsule; & savoir en partant de la téte:
des bagues de téte 9 et 9 de diamétre 26,03
mm et de hauteur totale 4 mm, une bague plate
10 de hauteur selon l'axe 0,6 mm et de surface
de pourtour arrondie de rayon 0,3 mm en sec-
tion axiale et de diamétre extérieur 27,2 mm;
puis une bague 11 de hauteur 1,4 mm compor-
tant en section axiale un profil d'extrémité 12 en
V 2 90° avec un rayon d'extrémité ou aréie de
0,05 mm, avec un diamétre extérieur de 26,16
mm; puis une portion 13 supportant la jupe 14
de la capsule 6 dans ses zones d'appui succes-
sif sur le mandrin 7 et préservant I'engagement
correct de cette capsule 6 sur la bouteille lors
du sertissage.
La molette 8 qui vient s'appliquer contre le haut
de la capsule 6 comprend ici une portion supé-
rieure d'appui 16 de diamétre 40, puis une gor-
ge 17 de profondeur 2 mm et de largeur 1 mm,
puis une bague 18 de hauteur 1 mm et de
diamétre 40 mm.
Chaque capsule 6 est placée sur le poingon 7
et, ce poingon étant entrainé en rotation, la
molette 8 est rapprochée jusqu'd ce que sa
portion supérieure 16 s'appuie conire la iéte de
la capsule 6 elle-méme bloquée sur la téte 9 et
9 du poingon 7. Dans cette position, la gorge 17
de la molette est cenirée sur la bague de pour-
tour arrondi 10 du poingon, tandis que sa bague
18 écrase la jupe 14 de la capsule 6 sur le
pourtour en V de la bague 11. On reste dans
cette position un 2 plusieurs tours et on dégage
la molette et la capsule.

L'examen des capsules 6 aprés démontage
(figures 1 et 1 bis) montre les modifications suivan-
tes:
fagonnage d'un jonc circulaire en relief 19 de dia-
métre extérieur 29,5 mm et de hauteur 1 mm, et
d'une gorge annulaire 20 comprise entre le jonc 19
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et le chanfrein 4 de base du rétreint de téte de la
capsule 6. Le fond 21 de cette gorge 20 a pour
diamétre 28,3 mm et pour hauteur 0,8 mm.

Du c6té intérieur (ouveriure de 2 capsules) ce fond
21 comporte une gorge intérieure en V 22 et son
épaisseur résiduelle au fond de cette gorge est de
0,035 mm, ce qui correspond a la moiiié de la
différence (26,03 + 2 x 0,1 - 26,16) mm.

Les 8 capsules non ouvertes pour examen

intérieur ont été serties sur des bouteilles en utili-
sant un embout protégeant la zone profilée & dé-
coupage facile ainsi réalisée sur chaque capsule.
Le découpage avec un couteau de poche des
capsules de surbouchage ainsi serties a donné une
séparation nette de la téte de la capsule, avec une
pression modérée sur la lame de couteau.
On remarque que, ici et dans le cas général, I'écar-
tement "d" de I'exirémité supérieure du poingon 7
et du plan médian de la portion en refrait 11 ou
111 définit la distance moyenne de la zone péri-
phérique amincie de la capsule 6 A I'extrémité du
goulot de la bouteille 1 sur lequel elle est sertie. La
distance "d" entre I'exirémité du poingon 7 et la
surface inférieure de la portion & bord arrondi 10,
qui est le plan de jonction de cette portion 10 et de
la portion en retrait 11 ou 111, régle la position du
bord inférieur de la nervure périphérique 19, et le
fond 21 de la zone annulaire 20 de la capsule
sertie a une largeur ou hauteur selon I'axe longitu-
dinal égale ou légérement inférieure (en pratique
d'au plus 0,5 mm), a:

F=h-dy-2xe (mm)

ol h est la hauteur de la portion d'extrémité du
goulot de la bouteille au-deld de son épaulement
(figure 2), et e I'épaisseur de la jupe 14 de la
capsule 6.

Icih = 6 mm; dy = 46 mm; ete = 0,1 mm, de
sorte que la hauteur F du fond 21 de la gorge
annulaire 20 est de 1,2mm. Cette hauteur est déja
réglée au stade du fagonnage complémentaire, la
hauteur du mandrin 7 au-dessus de la portion
inférieure 13 étant de 6 mm, et le sertissage de-
vant opérer seulement & ce niveau une déformation
en tronc de cbne du bord inférieur 4 de la gorge
annulaire 20 sur le chanfrein supérieur 5 de I'épau-
lement 2 (figure 2), sans changement sensible de
la hauteur du fond 21 de cette gorge 20. La posi-
tion du bord inférieur 4 de la gorge 20 étant ainsi
définitive, la hauteur F du fond 21 est aussi prati-
guement égale & la hauteur de la portion de forma-
ge 18 de la molette 8 (figure 4).

Dans le cas général, la position du bord infé-
rieur 4 aprés fagonnage complémentaire peut étre
décalée vers le haut de quelques diziemes de
(mm, typiquement de moins de 0,5 mm, et alors la
hauteur du fond de la gorge annulaire est 1égére-
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ment accrue par le sertissage de la capsule sur le
goulot de la bouteille. Le réglage de la gorge
annulaire par le choix de sa hauteur calculée F
enire 0,5 et 2,5 mm et de préférence enire 0,8 et
1,8 mm permet de régler la hauteur résultante
aprés sertissage.

DEUXIEME EXEMPLE

On a réalisé & partir des mémes capsules
embouties-étirées et aprés avoir remplacé la bague
10 du poingon par une bague de diamétre 27,2
mm des capsules comportant I'entaille intérieure
de l'invention mais pas la nervure de guidage 19
qui lui est associée: le couteau de !'utilisateur qui
veut décalotter la capsule pour déboucher la bou-
teille de vin dérape facilement, une telle solution
est & proscrire. Le jonc ou nervure 19 est nécessai-
re pour obtenir un découpage facile et sans risque
de coupure accidentelle de I'utilisateur.

TROISIEME EXEMPLE

On a pris 10 capsules 6 de la série déja
approvisionnée et on a effectué sur ces capsules
un fagonnage complémentaire identique 2 celui du
premier exemple, & I'exception du changement sui-
vant:
on a remplacé la bague 11 du poingon 7 (figure 3)
par une bague 111 de méme hauteur 1,4 mm et de
surface périphérique 112 arrondie et de diamétre
extérieur 26,16 mm (figure 4). Comme on le voit
sur cette figure 4, le travail de conformation de la
jupe 14 entre le pourtour de la bague 18 de la
molette 8 et le pourtour arrondi 112 de la bague
111 du poingon 7 produit un écrasement de la jupe
14 conjugué & une mise en fraction, |'amincisse-
ment produit résultant des deux processus. Aprés
ce fagonnage, I'épaisseur au milieu du fond de la
gorge annulaire 22 est de (26,03 + 2 x 0,1 - 26,16)
x 0,5 = 0,035 mm comme précédemment, et on
observe que 'épaisseur résiduelle du fond 21 est
inférieure & 0,05 mm sur au moins 0,8 mm de
hauteur.

Aprés sertissage sur des bouteilles, ces capsules
ont été découpées facilement au couteau, comme
précédemment.

UTILISATION ET AVANTAGES

Les capsules et le procédé de I'invention sont

utilisées pour tout surbouchage de bouteille & dé-
calotter au couteau.
L'épaisseur des capsules est habituellement com-
prise entre 0,08 et 0,3 mm et elles sont en alumi-
nium faiblement chargé, comprenant typiquement
plus de 97% d'Al.
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Outre leur facilité de fagonnage complémentai-
re et ensuite de découpage au couteau 2 'empla-
cement ftraditionnel, il faut noter que ces capsules
n'utilisent pas de plomb (intérét écologique).

Revendications

1. Caspule de surbouchage (6) en aluminium ou
alliage d'aluminium comportant une téte et une
jupe (14), destinée & étre sertie sur le goulot
d'une bouteille (1) dont la bague comporte un
épaulement (2), la jupe (14) de ladite capsule
(6) comprenant une ligne de faiblesse périphé-
rique située au-dessus dudit épaulement (2) de
la bague du goulot lorsque la capsule (6) est
sertie sur le goulot, caractérisée en ce que sa
jupe (14) comprend en outre un jonc (19) ou
une nervure (19) périphérique qui, aprés sertis-
sage de la capsule (6) sur le goulot, délimitera
avec la portion (4) de ladite jupe (14) revétant
le bord supérieur (5) dudit épaulement (2) du
goulot une gorge annulaire (20) permettant le
guidage d'une lame pour le découpage de la
capsule (6), et en ce que la ligne de faiblesse
de la capsule consiste en une zone périphéri-
que amincie située au fond (21) de ladite gor-
ge (20).

2. Capsule selon la revendication 1, dans laquelle
le fond (21) de ladite gorge annulaire (20) a
une hauteur comprise entre 0,5 et 2,5 mm.

3. Capsule selon la revendication 2, dans laquelle
le fond (21) de la dite gorge annulaire (20) a
une hauteur comprise entre 0,8 et 1,8 mm.

4. Capsule selon I'une quelconque des revendi-
cations 1 & 3, dans laquelle la zone périphéri-
que amincie du fond (21) de ladite gorge annu-
laire (20) comporte une entaille ou incision (22)
en forme de gorge intérieure laissant une
épaisseur minimale résiduelle de jupe (14)
comprise entre 0,02 et 0,07 mm.

5. Capsule selon la revendication 4, dont ladite
épaisseur minimale résiduelle de jupe (14) est
comprise entre 0,025 et 0,04 mm.

6. Capsule selon I'une quelconque des revendi-
cations 1 & 3 dans laquelle la zone périphéri-
que amincie du fond (21) de ladite gorge annu-
laire (20) comporte une surface intérieure
continue, sans formation de gorge intérieure,
laissant une épaisseur minimale résiduelle de
jupe (14) comprise entre 0,02 et 0,07 mm sur
une hauteur selon I'axe longitudinal d'au moins
0,4 mm.
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Capsule selon I'une quelconque des revendi-
cations 4 & 5, ayant un jonc ou une nervure
périphérique (19) de diamétre extérieur supé-
rieur de 1 & 3 mm au diamétre de la jupe (14)
a c6té dudit jonc ou de ladite nervure (19).

Procédé de fabrication d'une capsule (6) en
aluminium ou alliage d'aluminium, destinée 2
€tre sertie sur le goulot d'une bouteille (1) dont
la bague comprend un épaulement (2), dans
lequel on a transformé un flan ébauche en
aluminium ou alliage en capsule (6) compor-
tant une t€te et une jupe (14), caractérisé en
ce que ensuite:
a) on prépare un poingon (7) rentrant dans
ladite capsule (6), ce poingon (7) compor-
tant, entre une portion inférieure (13) et une
portion de tte (9 et 9), une portion 2
pourtour arrondi (10) dépassant la portion
de téte (9') d'au moins 0,5 mm au rayon, et
enire cette portion & pourtour arrondi (10) et
la portion inférieure (13) une portion en re-
trait (11;111) comportant une portion saillan-
te (12;112) en retrait d'au moins 0,25 mm
au rayon par rapport a ladite portion & pour-
tour arrondi (10);
b) on prépare également une molette (8)
devant étre appuyée radialement conire le
poingon (7) coiffé de la capsule (6) et com-
portant au moins une poriion supérieure
(16) d'appui du haut de la capsule (6) ainsi
embofiée sur le poingon (7) et une portion
(18) de formage et d'appui de ladite capsule
(6) contre la portion en retrait (11;111) du
poingon (7), le diamétre extérieur de cette
portion de formage et d'appui (18) étant
choisi de fagon & ce que cette portion (18)
vienne a 0,02 a2 0,07 mm de la portion
saillante (12;112) de ladite portion en retrait
(11;111) lors dudit appui radial;
¢) on coiffe le poingon (7) avec la capsule
(6);
d) on applique la molette (8) contre le poin-
gon (7) revétu de la capsule (6), la portion
de formage et d'appui (18) de la molette (8)
venant s'appuyer sur la jupe (14) de la
capsule (6) au droit de la portion en retrait
(11 et 12, 111 et 112) du poingon (7), et sa
portion supérieure (16) venant s'appuyer
contre la téte de la capsule (6) coiffant la
portion de téte (9 et 9) du poingon (7), en
faisant tourner 1'un par rapport & l'autre ladi-
te molette (8) et ledit poingon (7).
e) on écarte la molette (8) du poingon (7)
ainsi revétu, puis on extrait la capsule (6) du
poingon (7).
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Procédé selon la revendication 8, dans lequel
ladite portion saillante (12) de la portion en
retrait (11) comporte en section axiale un profil
d'extrémité (12) en V avec un rayon d'exirémi-
té compris entre 0,03 et 0,08 mm.

Procédé selon la revendication 8, dans lequel
ladite portion saillante (112) de la portion en
retrait (111) du poingon (7) comporte en sec-
tion axiale un profil arrondi (112).

Procédé selon la revendication 8, dans lequel
la portion arrondie (10) du poingon (7) dépasse
sa portion de téte (9) de 0,5 2 1,2 mm au
rayon, de fagon & faciliter I'extraction de la
capsule (6) du poingon (7).

Procédé selon I'une quelconque des revendi-
cations 8 & 11, dans lequel on regle directe-
ment la hauteur (F) de la gorge annulaire (20)
de la capsule (6) sertie sur le goulot d'une
bouteille (1) d'aprés la hauteur (h) de la portion
d'extrémité de ce goulot au-dessus de son
épaulement (2) et en réglant la distance (dy)
enire la surface inférieure de la portion & bord
arrondi (10) et I'exirémité supérieure du poin-
¢on (7) de sorte que:

F=h-dy-2xe,
ol e est I'épaisseur de la jupe (14) de la

capsule (6), soit compris entre 0,5 et 2,5 mm
et de préférence entre 0,8 et 1,8 mm.

Claims

Aluminium or aluminium alloy closure capsule
(6) comprising a head and a skirt (14) adapted
to be crimped onto the neck of a bottle (1) of
which the ring comprises a shoulder (2), the
skirt (14) of the said capsule (6) comprising a
peripheral line of weakness situated above the
said shoulder (2) of the ring of the neck when
the capsule (6) is shrunk onto the neck,
characterised in that its skirt (14) also com-
prises a retaining ring (19) or a peripheral rib
(19) which, after the capsule (6) has been
crimped onto the neck, will define with the
portion (4) of the said skirt (14) which covers
the top edge (5) of the said shoulder (2) of the
neck an annular groove (20) which makes it
possible to guide a blade to cut the capsule (6)
and in that the line of weakness on the capsule
consists of a thinned peripheral zone situated
in the bottom (21) of the said groove (20).

A capsule according to Claim 1 in which the
bottom (21) of the said annular groove (20) has
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a height comprised between 0.5 and 2.5 mm.

A capsule according to Claim 2 in which the
bottom (21) of the said annular groove (20) has
a height of between 0.8 and 1.8 mm.

A capsule according to any one of Claims 1 to
3 in which the thinned peripheral zone of the
bottom (21) of the said annular groove (20)
comprises a notch or incision (22) in the form
of an interior groove leaving a minimum resid-
ual thickness of skirt (14) of between 0.02 and
0.07 mm.

A capsule according to Claim 4, the minimum
residual thickness of skirt (14) of which is
comprised between 0.025 and 0.04 mm.

A capsule according to any one of the Claims
1 to 3 in which the thinned peripheral zone of
the bottom (21) of the said annular groove (20)
comprises a continuous interior surface with no
formation of interior groove (20), leaving a
minimum residual thickness of skirt (14) of
between 0.02 and 0.07 mm over a longitudinal
axial height of at least 0.4 mm.

A capsule according to any one of Claims 4 to
5, having a retaining ring or a peripheral rib
(19) with an outside diameter which is 1 to 3
mm greater than the diameter of the skirt (14)
on the same side as the said retaining ring or
the said rib (19).

A method of producing an aluminium or an
aluminium alloy capsule (6) adapted to be
crimped onto the neck of a bottle (1) of which
the ring comprises a shoulder (2) in which an
aluminium or alloy blank is converted to a
capsule (6) comprising a head and a skirt (14),
characterised in that then:
a) a stamp (7) is prepared which enters the
said capsule (6), the stamp (7) comprising
between a bottom portion (13) and a head
portion (9 and 9") a portion (10) with a
rounded periphery which projects beyond
the head portion (9") by at least 0.5 mm in
radius and between this portion of rounded
circumference (10) and the bottom portion
(13) there is a set-back portion (11, 111)
comprising a projecting portion (12, 112) set
back by at least 0.25 mm in radius in rela-
tion to the said portion of rounded periphery
(10);
b) similarly, a roller (8) is prepared which
has to be applied radially against the stamp
(7) surmounted by the capsule (6) and com-
prising at least one upper portion (16) for
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supporting the top of the capsule (6) which
is thus fitted onto the stamp (7) and a
portion (18) for forming and supporting the
said capsule (6), applying it against the set-
back portion (11, 111) of the stamp (7), the
outside diameter of this shaping and sup-
porting portion (18) being so chosen that
this portion (18) comes to within 0.02 to
0.07 mm of the projecting portion (12, 112)
of the said set-back portion (11, 111) during
the said radial bearing;

c) the capsule (6) is fitted over the top of
the stamp (7);

d) the roller (8) is applied against the stamp
(7) which is covered with the capsule (6),
the shaping and bearing portion (18) of the
roller (8) being applied against the skirt (14)
of the capsule (6) at right-angles to the set-
back portion (11 and 12, 111 and 112) of
the stamp (7) and its top portion (16) bear-
ing against the head of the capsule (6)
covering the head portion (9 and (9") of the
stamp (7), the said roller (8) and the said
stamp (7) causing the one to rotate against
the other;

e) the roller (8) is moved away from the
stamp (7) which is thus covered, and then
the capsule (6) is removed from the stamp

7).

A method according to Claim 8 in which the
said projecting portion (12) of the set-back
portion (11) comprising in cross-section a V-
shaped end profile (12) with an end radius of
between 0.03 and 0.08 mm.

A method according to Claim 8 in which the
said projecting portion (112) of the set-back
portion (110) of the stamp (7) comprises in
cross-section a rounded profile (112).

A method according to Claim 8 in which the
rounded portion (10) of the stamp (7) projects
beyond its head portion (9') by 0.5 to 1.2 mm
in radius, in order to facilitate extraction of the
capsule (6) from the stamp (7).

A method according to any one of Claims 8 to
11 in which the height (F) of the annular
groove (20) in the capsule (6) crimped onto the
neck of a bottle (1) is regulated directly ac-
cording to the height (h) of the end portion of
this neck above its shoulder (2) and regulating
the distance (dy) between the bottom surface
of the rounded edge portion (10) and the top
end of the stamp (7) so that:

F=h-dy-2xe,
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in which e is the thickness of the skirt (14)
of the capsule (6), in other words between 0.5
and 2.5 mm and preferably between 0.8 and
1.8 mm.

Patentanspriiche

1.

Flaschenkapsel (6) aus Aluminium oder einer
Aluminiumlegierung mit einem Kopf und einem
Mantel (14) zum Aufbdrdeln auf den Hals einer
Flasche (1), dessen Ring ein Schulterstiick (2)
aufweist, wobei der Mantel (14) der Kapsel (6)
eine umlaufende Schwichezone aufweist, die
oberhalb des Schulterstlicks (2) des Rings des
Flaschenhalses liegt, wenn die Kapsel (6) auf
den Hals gebd&rdelt ist,

dadurch gekennzeichnet,

daB der Mantel (14) einen umlaufenden Wulst
(19) aufweist, der nach dem AufbOrdeln der
Kapsel (6) auf den Flaschenhals zusammen
mit dem die obere Kante (5) des Schulter-
stiicks (2) des Flaschenhalses Uberdeckenden
Bereich (4) des Mantels (14) eine ringf&rmige
Nut (20) begrenzt, die die Flihrung einer Klinge
zum Aufschneiden der Kapsel (6) ermd&glicht,
und daB die Schwichezone der Kapsel aus
einem umlaufenden verdinnten Bereich am
Boden (21) der Nut (20) besteht.

Kapsel nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daB der Boden (21) der ringférmigen Nut (20)
eine H6he zwischen 0,5 und 2,5 mm hat.

Kapsel nach Anspruch 2,

dadurch gekennzeichnet,

daB der Boden (21) der ringférmigen Nut (20)
eine H6he zwischen 0,8 und 1,8 mm hat.

Kapsel nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet,

daB der umlaufende verdinnte Bereich des
Bodens (21) der ringformigen Nut (20) eine
Verjlingung oder einen Einschnitt (22) in Form
einer Innennut umfaBt, in dem die minimale
Reststdrke des Mantels (14) zwischen 0,02
und 0,07 mm liegt.

Kapsel nach Anspruch 4,

dadurch gekennzeichnet,

daB die minimale Reststdrke des Mantels (14)
zwischen 0,025 und 0,04 mm liegt.

Kapsel nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet,

daB der umlaufende verdinnte Bereich des
Bodens (21) der ringformigen Nut (20) eine
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kontinuierliche Innenoberfliche ohne die Bil-
dung einer Innennut aufweist, wobei auf einer
H6he in Richtung der Ldngsachse von minde-
stens 0,4 mm die minimale Reststdrke des
Mantels (14) zwischen 0,02 und 0,07 mm liegt.

Kapsel nach einem der Anspriliche 4 bis 5,
gekennzeichnet durch

einen umlaufenden Wulst (19), dessen AuBen-
durchmesser um 1 bis 3 mm gr&Ber als der
Durchmesser des Mantels (14) am Rand des
Waulsts (19) ist.

Verfahren zur Herstellung einer Flaschenkapsel
(6) aus Aluminium oder einer Aluminiumlegie-
rung, zum Aufbdrdeln auf den Hals einer Fla-
sche (1), dessen Ring ein Schulterstiick (2)
umfaBt, wobei in dem Verfahren zunichst ein
Blechrohling aus Aluminium oder einer Alumi-
niumlegierung in eine Kapsel (6) mit einem
Kopf und einem Mantel (14) umgeformt wird,
dadurch gekennzeichnet,
daB anschliefend:
a) ein Dorn (7) zum Einfiihren in die Kapsel
(6) vorbereitet wird, wobei der Dorn (7) um-
faBt: zwischen einem unteren Bereich (13)
und einem Kopfbereich (9 und 9") einen
Bereich mit abgerundeter Kontur (10), des-
sen Radius den des Kopfbereichs (9') um
mindestens 0,5 mm Ubertrifft, und zwischen
diesem Bereich mit abgerundeter Kontur
(10) und dem unteren Bereich (13) einen
zurlickspringenden Bereich (11; 111), der
einen vorspringenden Bereich (12; 112),
dessen Radius mindestens 0,25 mm kleiner
als der des Bereichs mit abgerundeter Kon-
tur (10) ist, umfaBt;
b) eine radial gegen den mit der Kapsel (6)
Uberzogenen Dorn (7) anzudriickende Wal-
ze (8) vorbereitet wird, die wenigstens einen
oberen Bereich (16) zum Andrlicken gegen
das Oberteil der entsprechend auf dem
Dorn (7) aufgesteckten Kapsel (6) und einen
Bereich (18) zum Formen und Anpressen
der Kapsel (6) gegen den zurlickspringen-
den Bereich (11; 111) des Dorns (7) umfaBt,
wobei der AuBendurchmesser dieses
Formungs- und AnpreBbereichs (18) so ge-
wahlt ist, daB dieser Bereich (18) dem vor-
springenden Bereich (12; 112) des zurilicks-
pringenden Bereichs (11; 111) beim radia-
len Andriicken bis auf 0,02 bis 0,07 mm
nahekommt;
¢) Aufstecken der Kapsel (66) auf den Dorn
(7);
d) Anpressen der Walze (8) gegen den mit
der Kapsel (6) lUberzogenen Dorn (7), wobei
der Formungs- und AnpreBbereich (18) der
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Walze (8) gegen den Mantel (14) der Kapsel
(6) rechts vom zurlickstehenden Bereich (11
und 12, 111 und 112) des Dorns (7) gepreBt
wird und der obere Bereich (16) gegen den
den Kopf (9 und 9") des Dorns (7) liberdek-
kenden Kopf der Kapsel (6) gepreBt wird,
wobei Walze (8) und Dorn (7) gegeneinan-
der drehbewegt werden;

e) Entfernen der Walze (8) vom Uberzoge-
nen Dorn (7) und anschlieBend Abziehen
der Kapsel (6) vom Dorn (7).

Verfahren nach Anspruch 8,

dadurch gekennzeichnet,

daB der vorspringende Bereich (12) des zu-
rickspringenden Bereichs (11) ein im axialen
Querschnitt V-férmiges AuBenprofil (12) auf-
weist, mit einem zwischen 0,03 und 0,08 mm
liegenden Kriimmungsradius der Spitze.

Verfahren nach Anspruch 8,

dadurch gekennzeichnet,

daB der vorspringende Bereich (112) des zu-
rickspringenden Bereichs (111) des Dorns (7)
im axialen Querschnitt ein abgerundetes Profil
(112) aufweist.

Verfahren nach Anspruch 8

dadurch gekennzeichnet,

daB der abgerundete Bereich (10) des Dorns
(7) den Kopfbereich (9') im Radius um 0,5 bis
1,2 mm Ubertrifft, um so das Abziehen der
Kapsel (6) vom Dorn (7) zu erleichtern.

Verfahren nach einem der Ansprliche 8 bis 11,
dadurch gekennzeichnet,

daB die H6he (F) der ringférmigen Nut (20) der
auf den Hals einer Flasche (1) aufgeb&rdelten
Kapsel (6) direkt gemiB der HOhe (h) des
Endbereichs des Halses oberhalb seines
Schulterstiicks (2) durch Regeln des Abstands
(dn) zwischen der Unterseite des Bereichs mit
abgerundeter Kontur (10) und dem oberen
Ende des Dorns (7) so geregelt wird, daB:

F=h-dy-2xe
zwischen 0,5 und 2,5 mm und vorzugsweise

zwischen 0,8 und 1,8 mm liegt, wobei e die
Dicke des Mantels (14) der Kapsel (6) ist.
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