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(54)  Boîte  métallique  pour  contenu  démoulable  constituée  d'un  corps  et  d'un  couvercle  métallique 
refermable  après  ouverture  et  procédé  de  fabrication  d'une  telle  boîte. 

(57)  L'invention  concerne  une  boîte  métallique 
refermable,  notamment  pour  conserve  alimen- 
taire  constituée  d'un  corps  (1)  et  au  moins  un 
couvercle  (2),  dont  le  contenu  peut  être  facile- 
ment  démoulable. 

Le  corps  (1)  comprend  une  jupe  (3)  et  un 
rebord  sortant  (4)  muni,  en  gradins  ascendants 
à  partir  de  la  jupe  (3),  d'un  épaulement  (5)  et 
d'une  piste  de  thermoscellage  (6). 

Le  couvercle  (2)  est  constitué  d'un  fond  (7)  et 
d'une  paroi  tubulaire  (8),  dont  l'extrémité  libre 
est  constituée  d'un  bord  roulé  extérieur  (9) 
formant  piste  de  thermoscellage. 

Lorsque  le  couvercle  (2)  est  placé  sur  le  corps 
(1)  de  la  boîte,  la  paroi  extérieure  de  la  paroi 
tubulaire  (8)  du  couvercle  (2)  est  en  contact 
avec  la  paroi  intérieure  de  la  jupe  périphérique 
(3)  du  corps,  et  le  bord  roulé  (9)  du  couvercle  (2) 
est  en  appui  sur  l'épaulement  (5)  du  corps  (1). 

Le  couvercle  (2)  et  le  corps  (1)  sont  solida- 
risés  par  un  anneau  plan  de  solidarisation  (10), 
collé  ou  thermoscellé  sur  les  deux  pistes  de 
thermoscellage  (6,9). 

L'invention  concerne  également  un  procédé 
de  fabrication  d'une  telle  boîte. 
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La  présente  invention  concerne  un  procédé  de 
fabrication  d'un  emballage  du  type  boîte  métallique 
constitué  d'un  corps  de  boîte  et  d'un  couvercle  refer- 
mable  après  ouverture,  dont  ladite  ouverture  peut 
être  obtenue  sans  accessoire,  ainsi  qu'une  telle  boîte. 

Ce  type  d'emballage  refermable  dont  le  couver- 
cle  est  réajustable  après  ouverture,  est  particulière- 
ment  utilisé  dans  le  domaine  alimentaire,  car  il  per- 
met  de  consommer  partiellement  le  produit  alimentai- 
re  qu'il  contient  et  de  refermer  la  boîte  pour  conserver 
le  reste. 

Il  est  connu  de  réaliser  des  emballages  métalli- 
ques  dont  le  couvercle  est  communément  appelé 
couvercle  du  type  "coiffant",  c'est-à-dire  comportant 
une  paroi  latérale  en  contact  avec  la  face  extérieure 
de  la  jupe  périphérique  du  corps  de  la  boîte,  ou  des 
emballages  métalliques  dont  le  couvercle  est  commu- 
nément  appelé  couvercle  du  type  "bouchon",  c'est-à- 
dire  comportant  une  paroi  latérale  en  contact  avec  la 
face  intérieure  de  la  jupe  périphérique  du  corps  de  la 
boîte. 

Dans  le  cas  des  emballages  à  couvercle  dit  "coif- 
fant",  un  ruban  métallique  est  soudé  d'une  part  sur  la 
paroi  latérale  du  couvercle  et  d'autre  part  sur  la  jupe 
périphérique  du  corps  de  la  boîte.  Ce  ruban  assure  la 
solidarisation  du  couvercle  sur  le  corps  de  la  boîte  et 
constitue  un  organe  de  sécurité  permettant  d'assurer 
que  la  boîte  n'a  jamais  été  ouverte.  Il  est  en  effet  né- 
cessaire  de  retirer  ce  ruban  métallique  lors  de  la  pre- 
mière  ouverture  de  la  boîte. 

Ce  type  de  boîte  est  principalement  utilisé  pour  le 
conditionnement  du  pâté  par  exemple. 

La  fabrication  d'une  telle  boîte  est  généralement 
obtenue  par  roulage-soudage  d'une  feuille  métallique 
pour  constituer  une  jupe  cylindrique. 

L'extrémité  de  la  jupe  destinée  à  recevoir  le  cou- 
vercle  est  ensuite  déformée  axialement,  de  manière 
à  définir  deux  parties  de  diamètres  différents,  une 
première  partie,  dont  le  diamètre  est  le  plus  petit,  des- 
tinée  à  recevoir  le  couvercle  coiffant,  et  une  seconde 
partie,  plus  longue,  dont  le  diamètre  est  le  plus  grand, 
destinée  à  former  le  corps  de  la  boîte. 

L'extrémité  de  la  seconde  partie  est  munie  d'un 
fond  généralement  serti,  alors  que  l'extrémité  de  la 
première  partie  est  roulée  vers  l'intérieur  pour  éviter 
d'être  blessante. 

Le  couvercle  d'une  telle  boîte  comporte  une  paroi 
tubulaire  dont  le  diamètre  extérieur  est  sensiblement 
égal  au  diamètre  extérieur  de  la  seconde  partie  de  la 
jupe  formant  corps  de  la  boîte,  de  manière  telle  qu'un 
ruban  puisse  être  soudé  entre  le  corps  de  la  boîte  et 
son  couvercle. 

Une  telle  boîte  obtenue  selon  le  procédé  décrit  ci- 
dessus  est  relativement  coûteuse  et  peu  esthétique 
du  fait  de  la  présence  d'une  soudure  longitudinale  et 
du  nombre  élevé  d'opérations  nécessaires  à  sa  fabri- 
cation. 

Un  des  inconvénients  principaux  de  ce  type  de 

boîte  réside  dans  la  présence  du  ruban  de  solidarisa- 
tion  du  couvercle  et  du  corps  car  celui-ci  est  soudé  en- 
tre  le  couvercle  et  le  corps  de  la  boîte  en  utilisant  un 
alliage  d'étain  contenant  une  petite  quantité  de 

5  plomb. 
Or  les  normes  en  matière  d'emballages  destinés 

à  l'alimentaire  s'orientent  vers  une  interdiction  de 
l'usage  d'une  telle  soudure  du  fait  de  la  grande  toxicité 
du  plomb. 

10  Un  autre  inconvénient  de  ce  type  de  boîte  est 
qu'une  telle  boîte  n'est  pas  démoulable  du  fait  du  re- 
bord  roulé  vers  l'intérieur  ménagé  à  l'extrémité  du 
corps  de  ladite  boîte. 

Il  est  connu  pour  tenter  de  remédier  à  ces  incon- 
15  vénients,  d'utiliser  des  couvercles  de  type  "bouchon" 

dont  ledit  couvercle  est  solidarisé  sur  le  corps  de  la 
boîte  au  moyen  d'un  cordon  annulaire  thermoscellé. 

Mais  ce  type  de  boîte,  bien  que  permettant  de 
s'affranchir  du  problème  de  soudure  à  l'étain,  ne  per- 

20  met  pas  de  s'affranchir  du  problème  du  démoulage. 
De  plus,  les  boîtes  de  ce  type  qui  sont  connues 

nécessitent  un  très  grand  nombre  d'opérations  pour 
leur  fabrication. 

La  présente  invention  a  pour  objet  une  boîte  mé- 
25  tallique  pour  conserve  alimentaire  constituée  d'un 

corps  et  d'un  couvercle  de  type  "bouchon"  refermable 
après  ouverture,  dont  l'ouverture  peut  être  obtenue 
sans  accessoire,  dont  le  contenu  peut  être  facilement 
démoulable,  qui  soit  de  fabrication  simple,  peu  oné- 

30  reuse,  ne  nécessitant  qu'un  nombre  réduit  d'opéra- 
tions. 

La  présente  invention  a  également  pour  objet  un 
procédé  de  fabrication  d'une  telle  boîte. 

La  présente  invention  concerne  plus  particulière- 
35  ment  une  boîte  métallique,  notamment  pour  conserve 

alimentaire  constituée  d'un  corps  et  au  moins  un  cou- 
vercle,  caractérisée  en  ce  que  le  corps  comprend  une 
jupe  périphérique  et  un  rebord  sortant  muni,  en  gra- 
dins  ascendants,  à  partir  de  la  jupe  périphérique,  d'un 

40  épaulement  et  d'une  piste  de  thermoscellage,  en  ce 
que  le  couvercle  est  constitué  d'un  fond  et  d'une  paroi 
tubulaire,  dont  l'extrémité  libre  est  constituée  d'un 
bord  roulé  extérieur  formant  piste  de  thermoscellage, 
et  dont  la  paroi  extérieure  est  en  contact  avec  la  paroi 

45  intérieure  de  la  jupe  périphérique  du  corps,  et  en  ce 
qu'elle  est  munie  d'un  anneau  plan  de  solidarisation 
du  couvercle  sur  le  corps  thermoscellé  sur  les  deux 
dites  pistes  de  thermoscellage. 

Selon  d'autres  caractéristiques  : 
50  -  le  bord  roulé  du  couvercle  est  en  appui  sur 

l'épaulement  du  corps  de  la  boîte, 
-  le  bord  roulé  du  couvercle  est  écrasé  de  maniè- 

re  à  présenter  deux  faces  sensiblement  paral- 
lèles, 

55  -  le  corps  est  muni  d'un  couvercle  à  une  de  ses 
extrémités  et  d'un  fond  serti  à  l'autre  extrémité. 

La  présente  invention  concerne  également  un 
procédé  de  fabrication  d'une  boîte  métallique  consti- 
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tuée  d'un  corps  et  d'un  couvercle  réalisés  dans  un 
même  métal,  caractérisé  en  ce  qu'il  comporte  les  éta- 
pes  suivantes  : 

-  on  emboutit  un  flan  métallique  pour  former  un 
récipient  creux  comportant  un  fond,  une  jupe  5 
latérale  périphérique  et  une  collerette  radiale- 
ment  extérieure, 

-  on  sépare  le  récipient  creux  par  découpe  en 
deux  éléments,  un  premier  élément  constitué 
du  fond  et  d'une  petite  partie  de  la  jupe  latérale  w 
périphérique  du  récipient  creux  formant  une 
paroi  tubulaire,  et  un  second  élément  constitué 
du  reste  de  la  jupe  latérale  périphérique  du  ré- 
cipient  creux,  formant  une  jupe,  et  de  la  colle- 
rette  extérieure,  15 

-  on  transforme  le  premier  élément  en  couvercle 
en  déformant  la  paroi  tubulaire  pour  en  réduire 
le  diamètre  et  en  conformant  le  bord  libre  de  la 
paroi  tubulaire  en  bord  roulé  vers  l'extérieur,  et 
le  second  élément  en  corps  de  boîte  adapté  20 
pour  recevoir  ledit  couvercle  en  formant  sur  la 
collerette  extérieure,  en  gradins  ascendants  à 
partir  de  la  jupe,  un  épaulement  destiné  à  ser- 
vir  de  collerette  d'appui  au  bord  roulé  du  cou- 
vercle,  et  un  bord  roulé  vers  l'extérieur,  25 

-  on  place  le  couvercle  sur  le  corps,  la  face  ex- 
térieure  de  la  paroi  tubulaire  étant  en  contact 
avec  la  face  intérieure  de  la  jupe  du  corps,  et 
le  bord  roulé  en  appui  sur  l'épaulement  dudit 
corps.  30 

-  on  solidarise  le  couvercle  sur  le  corps  au 
moyen  d'un  ruban  annulaire  plan  collé  ou  ther- 
moscellé. 

Selon  une  variante  de  réalisation  du  procédé  se- 
lon  l'invention  :  35 

-  on  emboutit  un  flan  métallique  pour  former  un 
récipient  creux  comportant  une  jupe,  ayant  une 
extrémité  ouverte,  comportant  une  collerette 
radialement  extérieure,  l'extrémité  de  la  jupe 
opposée  à  la  collerette  présentant  un  petit  40 
épaulement  annulaire  radialement  intérieur,  à 
partir  duquel  s'étend  une  paroi  latérale  tubulai- 
re  fermée  par  une  paroi  d'extrémité  et  décalée 
vers  l'extérieur  de  la  jupe  par  rapport  à  l'épau- 
lement,  45 

-  on  sépare  le  récipient  creux  par  découpe  en 
deux  éléments,  un  premier  élément  constitué 
de  la  paroi  d'extrémité,  de  la  paroi  tubulaire  et 
de  l'épaulement,  et  un  second  élément  consti- 
tué  de  la  jupe  et  de  la  collerette  extérieure,  50 

-  on  transforme  le  premier  élément  en  couvercle 
en  conformant  l'épaulement  en  bord  roulé  vers 
l'extérieur,  et  le  second  élément  en  corps  de 
boîte  adapté  pour  recevoir  ledit  couvercle  en 
formant  sur  la  collerette  extérieure,  en  gradins  55 
ascendants  à  partir  de  la  jupe,  un  épaulement 
destiné  à  servir  de  collerette  d'appui  au  bord 
roulé  du  couvercle  ,  et  un  bord  roulé  vers  l'ex- 

térieur, 
-  on  place  le  couvercle  sur  le  corps,  la  face  ex- 

térieure  de  la  paroi  tubulaire  étant  en  contact 
avec  la  face  intérieure  de  la  jupe  du  corps,  et 
le  bord  roulé  dudit  couvercle  en  appui  sur 
l'épaulement  dudit  corps. 

-  on  solidarise  le  couvercle  sur  le  corps  au 
moyen  d'un  ruban  annulaire  plan  collé  ou  ther- 
moscellé. 

Selon  d'autres  caractéristiques  : 
-  le  bord  roulé  du  couvercle  est  écrasé  pour  for- 

mer  une  surface  sensiblement  plane  servant 
de  piste  de  thermoscellage, 

-  les  bords  roulés  respectivement  du  couvercle 
et  du  corps  de  la  boîte  sont  écrasés  pourformer 
une  surface  sensiblement  plane  servant  de 
piste  de  thermoscellage  au  ruban  annulaire, 

-  une  piste  de  thermoscellage  est  ménagée  sur 
le  corps  de  la  boîte  entre  l'épaulement  et  le 
bord  roulé, 

-  le  diamètre  de  la  paroi  tubulaire  est  réduit  de 
telle  sorte  que  son  diamètre  extérieur  soit  infé- 
rieur  de  1  à  5  centièmes  de  millimètres  au  dia- 
mètre  intérieur  de  la  jupe, 

-  la  dimension  de  l'épaulement  est  supérieure  à 
l'épaisseur  du  métal  des  parois  du  récipient 
creux  de  1  à  5  centièmes  de  millimètre. 

Les  caractéristiques  et  avantages  apparaîtront 
mieux  à  la  suite  de  la  description  qui  va  suivre,  don- 
née  uniquement  à  titre  d'exemple,  faite  en  référence 
aux  dessins  annexés  dans  lesquels  : 

-  la  Fig.  1  est  une  vue  en  coupe  représentant  un 
exemple  de  réalisation  d'une  boîte  selon  l'in- 
vention, 

-  la  Fig.  2  est  une  vue  en  coupe  représentant  un 
autre  exemple  de  réalisation  d'une  boîte  selon 
l'invention, 

-  les  Fig.  3  à  6  sont  des  vues  en  coupe  représen- 
tant  les  différentes  étapes  du  procédé  selon 
l'invention, 

-  la  Fig.  7  est  une  vue  en  coupe  représentant  la 
première  étape  d'une  variante  de  réalisation  du 
procédé  selon  l'invention. 

La  description  ci-après  est  relative  à  une  boîte 
métallique  de  forme  cylindrique,  mais  il  est  bien  évi- 
dent  qu'elle  est  applicable  à  d'autres  formes  comme 
par  exemple  oblongue  ou  de  forme  générale  rectan- 
gulaire  ou  carrée. 

La  boîte  métallique  selon  l'invention,  telle  que  dé- 
crite  à  la  Fig.  1  ,  est  constituée  d'un  corps  1  ,  d'un  cou- 
vercle  2  à  une  de  ses  extrémités  et  d'un  fond  11  serti 
à  son  autre  extrémité. 

Le  fond  11  serti  à  une  extrémité  du  corps  1  est  du 
type  connu,  de  forme  générale  plane,  muni  éventuel- 
lement  de  nervures  de  rigidification  (non  représen- 
tées). 

Le  corps  1  comprend  une  jupe  3,  cylindrique 
d'axe  X-X  de  révolution  dans  l'exemple  de  réalisation 
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représenté. 
La  jupe  3  est  munie,  à  une  de  ses  extrémités,  d'un 

rebord  de  sertissage  20  destiné  à  coopérer  avec  un 
rebord  de  sertissage  21  du  fond  11. 

La  jupe  3  comprend  à  l'autre  extrémité  un  rebord 
sortant  4  formant  collerette  annulaire  muni,  en  gra- 
dins  ascendants  à  partirde  la  jupe  3,  d'un  épaulement 
5  et  une  piste  de  thermoscellage  6. 

Préférentiellement,  le  rebord  sortant  4  est  conte- 
nu  dans  un  plan  sensiblement  perpendiculaire  à  l'axe 
X-X  de  révolution  du  corps. 

Le  couvercle  2  est  constitué  d'une  paroi  d'extré- 
mité  7  et  d'une  paroi  tubulaire  8  dont  l'extrémité  est 
constituée  d'un  bord  roulé  9  formant  piste  de  ther- 
moscellage. 

Le  bord  roulé  9  peut  être  un  bord  roulé  extérieur 
ou  un  bord  roulé  intérieur. 

Les  dimensions  du  corps  1  et  du  couvercle  2  sont 
telles  que  le  couvercle  2  puisse  être  emboîté  dans  le 
corps  1  ,  la  face  extérieure  de  la  paroi  tubulaire  8  du 
couvercle  étant  en  contact  avec  la  face  intérieure  de 
la  jupe  3  du  corps  1  ,  et  le  bord  roulé  9  du  couvercle  2 
étant  en  appui  sur  l'épaulement  5  du  corps  1. 

Dans  l'exemple  de  réalisation  représenté  Fig.  1, 
le  bord  roulé  9  est  extérieur  et  la  piste  de  thermoscel- 
lage  6  est  formée  par  un  bord  roulé  extérieur. 

Dans  ce  cas,  les  dimensions  de  l'épaulement  5  et 
du  bord  roulé  formant  la  piste  de  thermoscellage  6  du 
corps  1  ainsi  que  du  bord  roulé  9  du  couvercle  sont 
telles  que  les  pistes  de  thermoscellage  formées  par 
les  deux  dits  bords  roulés  soient  contiguës  et  au 
même  niveau. 

La  boîte  est  munie  d'un  anneau  plan  de  solidari- 
sation  10  du  couvercle  2  sur  le  corps  1  ,  thermoscellé 
sur  les  deux  pistes  de  thermoscellage  formées  par  les 
deux  bords  roulés. 

Cet  anneau  10  permet  d'étanchéifier  la  boîte  se- 
lon  l'invention  et  constitue  un  élément  de  sécurité  as- 
surant  que  ladite  boîte  n'a  pas  été  ouverte. 

A  titre  d'exemple,  l'anneau  de  solidarisation  10 
est  en  aluminium,  en  matière  plastique  ou  en  un  ma- 
tériau  combinant  l'aluminium  et  la  matière  plastique. 

Dans  l'exemple  de  réalisation  représenté  Fig.  1, 
le  bord  roulé  formant  la  piste  de  thermoscellage  6  et 
le  bord  roulé  9  sont  écrasés  de  manière  à  présenter 
deux  faces,  respectivement  6a,  6b  et  9a,  9b  planes  et 
sensiblement  parallèles,  ce  qui  permet  d'augmenter 
la  surface  active  des  pistes  de  thermoscellage  for- 
més  par  lesdits  bords  roulés. 

Dans  l'autre  exemple  de  réalisation  représenté 
Fig.  2,  la  boîte  est  constituée  d'un  corps  1,  d'un  cou- 
vercle  2  et  d'un  fond  11  . 

Le  couvercle  2  est  muni  d'un  bord  roulé  9  intérieur 
et  le  corps  1  comprend  une  jupe  3  munie  d'un  rebord 
sortant  4  formant  collerette  annulaire. 

Le  rebord  sortant  4  est  muni,  en  gradins  ascen- 
dants  à  partirde  la  jupe  3,  d'un  épaulement  5,  d'une 
piste  de  thermoscellage  6  et  d'un  bord  roulé  vers  l'ex- 

térieur  17. 
Le  bord  roulé  9  du  couvercle  est  écrasé  et  la  dif- 

férence  de  niveau  entre  l'épaulement  5  et  la  piste  de 
thermoscellage  6  est  sensiblement  égale  à  l'épais- 

5  seur  du  bord  roulé  écrasé  9  du  couvercle. 
Dans  ce  cas,  le  bord  roulé  17  n'est  qu'un  bord 

roulé  anti-blessure. 
Il  est  évident  que  le  bord  roulé  formant  la  piste  de 

thermoscellage  6  et  le  bord  roulé  9  peuvent  être  tra- 
10  vaillés  pour,  outre  la  fonction  de  piste  de  thermoscel- 

lage,  assurer  d'autres  fonctions,  sans  sortir  du  cadre 
de  l'invention.  Ainsi  par  exemple  le  bord  roulé  du  cou- 
vercle  peut  avoir  la  forme  générale  d'un  8  horizontal 
écrasé  ,  ce  qui  permet  d'assurer  la  fonction  de  piste 

15  de  thermoscellage  et  d'éviter  toute  possibilité  de 
contact  du  produit  contenu  dans  la  boîte  ainsi  réalisée 
avec  l'arête  de  coupe  dudit  couvercle. 

Pour  obtenir  selon  l'invention,  une  boîte  métalli- 
que  cylindrique  constituée  d'un  corps  1  et  d'un  cou- 

20  vercle  2  complémentaire  réalisés  dans  le  même  mé- 
tal,  on  utilise  un  flan  métallique  ayant  la  forme  d'un 
disque  (non  représenté). 

Dans  une  première  étape,  un  flan  métallique  est 
embouti  pour  former  un  récipient  creux  18  en  forme 

25  de  cloche  d'épaisseur  sensiblement  constante  tel  que 
représenté  à  la  Fig.  1. 

Ce  récipient  creux  1  8  comporte  une  paroi  d'extré- 
mité  7  et  une  jupe  latérale  périphérique  12,  cylindri- 
que  d'axe  X-X  dans  l'exemple  représenté,  et  une  col- 

30  lerette  extérieure  1  9. 
Dans  une  seconde  étape,  le  récipient  creux  18 

est  séparé  en  deux  éléments  13  et  14  par  découpe 
dans  un  plan  P  perpendiculaire  à  l'axe  X-X  et  sensi- 
blement  parallèle  au  plan  contenant  la  paroi  d'extré- 

35  mité  7  dudit  récipient  creux  1  8,  tel  que  représenté  en 
trait  interrompu  sur  la  Fig.  3. 

Le  premier  élément  13  obtenu  après  séparation 
du  récipient  creux  18  en  deux  éléments  est  constitué 
de  la  paroi  d'extrémité  7  et  d'une  petite  partie  de  la 

40  jupe  latérale  périphérique  12  dudit  récipient  creux  18, 
formant  ainsi  une  paroi  tubulaire  8  présentant  une  ex- 
trémité  libre  ouverte  20. 

De  manière  préférentielle,  la  paroi  tubulaire  8 
mesure  entre  5  et  20  mm. 

45  Le  second  élément  14  obtenu  après  séparation 
du  récipient  creux  en  deux  éléments  est  constitué  du 
reste  de  la  jupe  latérale  périphérique  12  du  récipient 
creux  1  8  et  de  la  collerette  extérieure  1  9.  Il  se  présen- 
te  donc  sous  la  forme  d'une  jupe  3,  cylindrique  d'axe 

50  X-X  dans  l'exemple  de  réalisation  représenté, 
comportant  une  collerette  extérieure  19. 

Dans  une  troisième  étape,  on  transforme  le  pre- 
mier  élément  13  en  couvercle  en  déformant  la  paroi 
tubulaire  8  pour  en  réduire  le  diamètre  et  en  confor- 

55  mant  l'extrémité  libre  20  de  la  paroi  tubulaire  8  en 
bord  roulé  9,  extérieur  dans  l'exemple  de  réalisation 
représenté  à  la  Fig.  5. 

Le  diamètre  de  la  paroi  tubulaire  8  est  réduit  de 
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telle  sorte  que  son  diamètre  extérieur  soit  inférieur  de 
1  à  5  centièmes  de  millimètres  au  diamètre  intérieur 
de  la  jupe  3. 

Parallèlement,  on  transforme  le  second  élément 
1  4  en  corps  de  boîte  adapté  pour  recevoir  le  couvercle 
en  ménageant  sur  la  collerette  extérieure  19,  en  gra- 
dins  ascendants  à  partirde  la  jupe  3,  successivement 
un  épaulement  5  et  un  bord  roulé  vers  l'extérieur  17, 
comme  représenté  à  la  Fig.  6. 

L'épaulement  5  est  destiné  à  servir  de  collerette 
d'appui  au  bord  roulé  9  du  couvercle  lorsque  celui-ci 
est  disposé  sur  le  corps  de  la  boîte. 

Les  dimensions  de  l'épaulement  5  et  du  bord  rou- 
lé  17  du  corps  de  boîte  1  ainsi  que  du  bord  roulé  9  du 
couvercle  2  sont  adaptées  pour  que  le  bord  roulé  9 
puisse  être  en  appui  sur  l'épaulement  5  lorsque  le 
couvercle  2  est  disposé  sur  le  corps  1  de  la  boîte,  et 
pour  que  les  bords  roulés  respectivement  9  et  17 
soient  contigus  et  sensiblement  au  même  niveau. 

Ces  trois  étapes  étant  réalisées,  le  couvercle  2 
est  disposé  sur  le  corps  1  de  la  boîte,  le  bord  roulé  9 
du  couvercle  reposant  sur  l'épaulement  5  du  corps  et 
on  solidarise  le  couvercle  sur  le  corps  au  moyen  d'un 
ruban  annulaire  plan  10  collé  ou  thermoscellé. 

Le  ruban  annulaire  10,  par  exemple  en  alumi- 
nium,  en  matière  plastique  ou  en  un  matériau  asso- 
ciant  les  deux,  est  collé  ou  thermoscellé  de  manière 
à  chevaucher  à  la  fois  le  bord  roulé  9  du  couvercle  et 
le  bord  roulé  17  du  corps,  pour  constituer  un  ruban  de 
sécurité  pelable. 

De  manière  préférentielle,  les  bords  roulés  9  et  1  7 
sont  écrasés  dans  un  plan  horizontal  pour  former 
deux  surfaces  annulaires  sensiblement  planes  ser- 
vant  de  piste  de  thermoscellage  à  l'anneau  de  sécu- 
rité,  ce  qui  rend  l'opération  de  collage  ou  thermoscel- 
lage  du  ruban  10  plus  aisée. 

L'ensemble  corps  1  -  couvercle  2  solidarisé  parle 
ruban  10,  ainsi  réalisé  est  ensuite  rempli  et  un  fond  11 
est  fixé  par  sertissage  à  l'extrémité  du  corps  1  non 
muni  du  couvercle  2 

Selon  une  variante  de  réalisation  du  procédé,  on 
transforme  le  second  élément  14  en  corps  de  boîte  en 
formant  sur  la  collerette  extérieure  19  du  second  élé- 
ment  14,  en  gradins  ascendants  à  partirde  la  jupe  3, 
un  épaulement  5,  une  piste  de  thermoscellage  6  et  un 
bord  roulé  1  7. 

Dans  ce  cas,  le  bord  roulé  9  du  couvercle  2  est 
écrasé  dans  un  plan  horizontal  et  la  hauteur  dudit 
bord  roulé  9  écrasé  est  égale  à  la  différence  de  ni- 
veau  entre  l'épaulement  5  et  la  piste  de  thermoscel- 
lage  6  du  corps  de  la  boîte,  de  manière  à  ce  que  la 
face  supérieure  du  bord  roulé  9  écrasé  du  couvercle 
2  et  la  piste  de  thermoscellage  6  du  corps  1  de  la  boîte 
soient  sensiblement  coplanaires. 

Une  variante  de  mise  en  oeuvre  du  procédé,  dont 
la  première  étape  est  représentée  à  la  Fig.  7,  est  dé- 
crite  ci-après,  les  différentes  parties  de  la  boîte  por- 
tant  le  même  numéro  de  référence  que  celui  utilisé 

lors  de  la  description  du  procédé  en  référence  aux 
Fig.  3  à  6. 

Dans  une  première  étape  on  emboutit  un  flan  mé- 
tallique  pourformerun  récipient  creux  18en  forme  de 

5  cloche  d'épaisseur  sensiblement  constante,  comme 
représenté  à  la  Fig.  7. 

Ce  récipient  creux  18  comporte  une  jupe  3,  cylin- 
drique  d'axe  X-X  dans  l'exemple  représenté,  ayant 
une  extrémité  ouverte,  comportant  une  collerette  19 

10  radialement  extérieure. 
L'extrémité  de  la  jupe  3  opposée  à  la  collerette  1  9 

présente  un  petit  épaulement  annulaire  22  radiale- 
ment  intérieur,  à  partir  duquel  s'étend  une  paroi  laté- 
rale  tubulaire  8  fermée  par  une  paroi  d'extrémité  7, 

15  circulaire  d'axe  X-X  dans  l'exemple  représenté,  et  dé- 
calée  vers  l'extérieur  de  la  jupe  par  rapport  à  l'épau- 
lement  22. 

Le  récipient  creux  18  est  ensuite  séparé  en  deux 
éléments  23  et  24  par  découpage  dans  un  plan 

20  P'  perpendiculaire  à  l'axe  X-X  et  sensiblement  paral- 
lèle  au  plan  contenant  la  paroi  d'extrémité  7,  juste  au 
dessus  de  l'épaulement  22,  comme  représenté  en 
trait  interrompu  sur  la  Fig.  7. 

Le  premier  élément  23  obtenu  après  séparation 
25  du  récipient  creux  1  8  en  deux  éléments  est  constitué 

de  la  paroi  d'extrémité  7,  de  la  paroi  tubulaire  8  et  de 
l'épaulement  22. 

Le  second  élément  24  obtenu  après  séparation 
du  récipient  creux  1  8  en  deux  éléments,  est  constitué 

30  de  la  jupe  3  et  de  la  collerette  19. 
De  manière  préférentielle,  la  paroi  tubulaire  8 

mesure  entre  5  et  20  mm. 
Dans  une  troisième  étape,  on  transforme  le  pre- 

mier  élément  23  en  couvercle  en  conformant  l'épau- 
35  lement  22  en  bord  roulé  vers  l'extérieur  9,  comme  re- 

présenté  à  la  Fig.  5. 
Parallèlement,  on  transforme  le  second  élément 

24  en  corps  de  boîte  adapté  pour  recevoir  le  couvercle 
en  formant  sur  la  collerette  extérieure  19,  en  gradins 

40  ascendants  à  partir  de  la  jupe  3,  successivement  un 
épaulement  5  et  un  bord  roulé  vers  l'extérieur  17, 
comme  représenté  à  la  Fig.  6. 

L'épaulement  5  est  destiné  à  servir  de  collerette 
d'appui  au  bord  roulé  9  du  couvercle  lorsque  celui-ci 

45  est  disposé  sur  le  corps  de  la  boîte. 
Les  dimensions  de  l'épaulement  5  et  du  bord  rou- 

lé  17  du  corps  de  boîte  1  ainsi  que  du  bord  roulé  9  du 
couvercle  2  sont  adaptées  pour  que  le  bord  roulé  9 
puisse  être  en  appui  sur  l'épaulement  5  lorsque  le 

50  couvercle  2  est  disposé  sur  le  corps  1  de  la  boîte,  et 
pour  que  les  bords  roulés  respectivement  9  et  17 
soient  contigus  et  sensiblement  au  même  niveau. 

Ces  trois  étapes  étant  réalisées,  le  couvercle  2 
est  disposé  sur  le  corps  1  de  la  boîte,  le  bord  roulé  9 

55  du  couvercle  reposant  sur  l'épaulement  5  du  corps  et 
on  solidarise  le  couvercle  sur  le  corps  au  moyen  d'un 
ruban  annulaire  plan  10  collé  ou  thermoscellé. 

Le  ruban  annulaire  10,  par  exemple  en  alumi- 
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nium,  en  matière  plastique  ou  en  un  matériau  asso- 
ciant  les  deux,  est  collé  ou  thermoscellé  de  manière 
à  chevaucher  à  la  fois  le  bord  roulé  9  du  couvercle  et 
le  bord  roulé  17  du  corps,  pour  constituer  un  ruban  de 
sécurité  pelable. 

De  manière  préférentielle,  les  bords  roulés  9  et  1  7 
sont  écrasés  dans  un  plan  horizontal  pour  former 
deux  surfaces  annulaires  sensiblement  planes  ser- 
vant  de  piste  de  thermoscellage  à  l'anneau  de  sécu- 
rité,  ce  qui  rend  l'opération  de  collage  ou  thermoscel- 
lage  du  ruban  10  plus  aisée. 

L'ensemble  corps  1  -  couvercle  2  solidarisé  parle 
ruban  10,  ainsi  réalisé  est  ensuite  rempli  et  un  fond  11 
est  fixé  par  sertissage  à  l'extrémité  du  corps  1  non 
muni  du  couvercle  2. 

La  boîte,  selon  l'invention,  ainsi  que  le  procédé  de 
fabrication  d'une  telle  boîte,  présentent  les  avantages 
suivants  : 

-  d'une  part,  du  fait  que  tous  les  bords  roulés  le 
sont  vers  l'extérieur,  la  boîte  est  parfaitement 
démoulable, 

-  d'autre  part,  le  procédé  selon  l'invention  ne 
comporte  que  trois  étapes  de  fabrication  et  est 
donc  peu  onéreux. 

Revendications 

1.  Boîte  métallique  notamment  pour  conserve  ali- 
mentaire  constituée  d'un  corps  (1  )  et  au  moins  un 
couvercle  (2),  caractérisée  en  ce  que  le  corps  (1  ) 
comprend  une  jupe  (3)  et  un  rebord  sortant  (4) 
muni,  en  gradins  ascendants  à  partir  de  la  jupe 
(3),  d'un  épaulement  (5)  et  d'une  piste  de  ther- 
moscellage  (6),  en  ce  que  le  couvercle  (2)  est 
constitué  d'un  fond  (7)  et  d'une  paroi  tubulaire 
(8),  dont  l'extrémité  libre  est  constituée  d'un  bord 
roulé  (9)  formant  piste  de  thermoscellage,  et  dont 
la  paroi  extérieure  est  en  contact  avec  la  paroi  in- 
térieure  de  la  jupe  périphérique  (3)  du  corps  (1), 
et  en  ce  qu'elle  est  munie  d'un  anneau  plan  de  so- 
lidarisation  (10)  du  couvercle  (2)  sur  le  corps  (1), 
thermoscellé  sur  les  deux  dites  pistes  de  ther- 
moscellage  (6,  9). 

2.  Boîte  métallique  selon  la  revendication  1,  carac- 
térisée  en  ce  que  le  bord  roulé  (9)  du  couvercle 
(2)  est  en  appui  sur  l'épaulement  (5)  du  corps  (1  ) 
de  la  boîte. 

3.  Boîte  métallique  selon  les  revendications  1  et  2 
caractérisée  en  ce  que  le  bord  roulé  (9)  du  cou- 
vercle  est  écrasé  de  manière  à  présenter  deux  fa- 
ces  planes  sensiblement  parallèles  (9a,  9b). 

4.  Boîte  métallique  selon  l'une  des  revendications  1 
à  3  caractérisée  en  ce  que  le  corps  (1)  est  muni 
d'un  couvercle  (2)  à  une  des  ses  extrémités  et 

d'un  fond  (11)  serti  à  l'autre  extrémité. 

5.  Procédé  de  fabrication  d'une  boîte  métallique  se- 
lon  les  revendications  1  à  4,  caractérisé  en  ce 

5  qu'il  comporte  les  étapes  suivantes  : 
-  on  emboutit  un  flan  métallique  pour  former 

un  récipient  creux  (18)  comportant  un  fond 
(7)  ,  une  jupe  latérale  périphérique  (12)  et 
une  collerette  radialement  extérieure  (19), 

10  -  on  sépare  le  récipient  creux  (1  8)  par  décou- 
pe  en  deux  éléments,  un  premier  élément 
(13)  constitué  du  fond  (7)  et  d'une  petite 
partie  de  la  jupe  latérale  périphérique  (12) 
du  récipient  creux  (1  8)  formant  une  paroi  tu- 

15  bulaire  (8)  et  un  second  élément  (14)  cons- 
titué  du  reste  de  la  jupe  latérale  périphéri- 
que  (12)  du  récipient  creux  (18),  formant 
une  jupe  (3),  et  de  la  collerette  extérieure 
(19), 

20  -  on  transforme  le  premier  élément  (13)  en 
couvercle  en  déformant  la  paroi  tubulaire 
(8)  pour  en  réduire  le  diamètre  et  en  confor- 
mant  le  bord  libre  de  la  paroi  tubulaire  (8)  en 
bord  roulé  vers  l'extérieur  (9),  et  le  second 

25  élément  (14)  en  corps  de  boîte  adapté  pour 
recevoir  ledit  couvercle  en  formant  sur  la 
collerette  extérieure  (1  9),  en  gradins  ascen- 
dants  à  partirde  la  jupe  (3),  un  épaulement 
(5)  destiné  à  servir  de  collerette  d'appui  au 

30  bord  roulé  (9)  du  couvercle,  et  un  bord  roulé 
vers  l'extérieur  (17), 

-  on  place  le  couvercle  (2)  sur  le  corps  (1),  la 
face  extérieure  de  la  paroi  tubulaire  (8) 
étant  en  contact  avec  la  face  intérieure  de 

35  la  jupe  (3)  du  corps  (1),  et  le  bord  roulé  (9) 
en  appui  sur  l'épaulement  (5)  dudit  corps. 

-  on  solidarise  le  couvercle  (2)  sur  le  corps  (1  ) 
au  moyen  d'un  ruban  annulaire  plan  collé 
ou  thermoscellé  (10). 

40 
6.  Procédé  de  fabrication  d'une  boîte  métallique  se- 

lon  les  revendications  1  à  4,  caractérisé  en  ce 
qu'il  comporte  les  étapes  suivantes  : 

-  on  emboutit  un  flan  métallique  pour  former 
45  un  récipient  creux  (18)  comportant  une  jupe 

(3),  ayant  une  extrémité  ouverte,  compor- 
tant  une  collerette  (19)  radialement  exté- 
rieure,  l'extrémité  de  la  jupe  (3)  opposée  à 
la  collerette  (19)  présentant  un  petit  épau- 

50  lement  annulaire  (22)  radialement  intérieur, 
à  partir  duquel  s'étend  une  paroi  latérale  tu- 
bulaire  (8)  fermée  par  une  paroi  d'extrémité 
(7)  et  décalée  vers  l'extérieur  de  la  jupe  (3) 
par  rapport  à  l'épaulement  (22), 

55  -  on  sépare  le  récipient  creux  (1  8)  par  décou- 
pe  en  deux  éléments,  un  premier  élément 
(23)  constitué  de  la  paroi  d'extrémité  (7),  de 
la  paroi  tubulaire  (8)  et  de  l'épaulement 

6 



11  EP  0  669  177  A1  12 

(22),  et  un  second  élément  (24)  constitué 
de  la  jupe  (3)  et  de  la  collerette  extérieure 
(19), 

-  on  transforme  le  premier  élément  (23)  en 
couvercle  en  conformant  l'épaulement  (22)  5 
en  bord  roulé  vers  l'extérieur  (9),  et  le  se- 
cond  élément  (24)  en  corps  de  boîte  adapté 
pour  recevoir  ledit  couvercle  en  formant  sur 
la  collerette  extérieure  (19),  en  gradins  as- 
cendants  à  partir  de  la  jupe  (3),  un  épaule-  10 
ment  (5)  destiné  à  servir  de  collerette  d'ap- 
pui  au  bord  roulé  (9)  du  couvercle,  et  un 
bord  roulé  vers  l'extérieur  (17), 

-  on  place  le  couvercle  (2)  sur  le  corps  (1),  la 
face  extérieure  de  la  paroi  tubulaire  (8)  15 
étant  en  contact  avec  la  face  intérieure  de 
la  jupe  (3)  du  corps  (1),  et  le  bord  roulé  (9) 
dudit  couvercle  en  appui  sur  l'épaulement 
(5)  dudit  corps. 

-  on  solidarise  le  couvercle  (2)  sur  le  corps  (1)  20 
au  moyen  d'un  ruban  annulaire  plan  collé 
ou  thermoscellé  (10). 

7.  Procédé  de  fabrication  d'une  boîte  métallique  se- 
lon  l'une  des  revendications  5  ou  6,  caractérisé  25 
en  ce  que  les  bords  roulés  (9,  1  7)  respectivement 
du  couvercle  (2)  et  du  corps  (1)  de  la  boîte  sont 
écrasés  pour  former  une  surface  sensiblement 
plane  servant  de  piste  de  thermoscellage  du  ru- 
ban  annulaire  (10).  30 

8.  Procédé  de  fabrication  d'une  boîte  métallique  se- 
lon  l'une  des  revendications  5  ou  6,  caractérisé 
en  ce  qu'une  piste  de  thermoscellage  (6)  est  mé- 
nagée  sur  le  corps  (1)  de  la  boîte  entre  l'épaule-  35 
ment  (5)  et  le  bord  roulé  (17). 

9.  Procédé  de  fabrication  d'une  boîte  métallique  se- 
lon  les  revendications  5  ou  6  et  7,  caractérisé  en 
ce  que  le  bord  roulé  (9)  du  couvercle  (2)  est  écra-  40 
sé  pour  former  une  surface  sensiblement  plane 
servant  de  piste  de  thermoscellage. 

10.  Procédé  de  fabrication  d'une  boîte  métallique  se- 
lon  la  revendication  5  caractérisé  en  ce  que  le  45 
diamètre  de  la  paroi  tubulaire  (8)  est  réduit  de  tel- 
le  sorte  que  son  diamètre  extérieur  soit  inférieur 
de  1  à  5  centièmes  de  millimètres  au  diamètre  in- 
térieur  de  la  jupe  (3). 

50 
11.  Procédé  de  fabrication  d'une  boîte  métallique  se- 

lon  la  revendication  6,  caractérisé  en  ce  que  la  di- 
mension  de  l'épaulement  (22)  est  supérieure  à 
l'épaisseur  du  métal  des  parois  du  récipient  creux 
(18)  de  1  à  5  centièmes  de  millimètre.  55 
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Fig.   7  
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