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COUVERCLE D’OBTURATION D’UNE OUVERTURE D’ACCES A UN CONTENANT ET EMBALLAGE LE

COMPORTANT.

@ Le couvercle (14) d’obturation d’une ouverture (20)
d’accés a un contenant (12) comporte une coque (26) en
polymére thermoformée munie de moyens (32) de retenue
mécanique du couvercle sur le pot dans une position d’ob-
turation de I'ouverture (20).

Ladite coque (26) comporte, suivant son épaisseur, un
film de base et un film de scellage adapté pour un thermo-
soudage sur la surface du contenant (12). Elle présente une
surface d’accouplement (39) sur laquelle s’étend le film de
scellage, ladite surface d’accouplement (39) ayant une for-
me adaptée pour s’appliquer sur une surface d’accouple-
ment complémentaire (24) du contenant et y étre soudée
lorsque le couvercle (14) est dans sa position d’obturation.

Application au yaourt en pot.




10

15

20

25

30

2814152

La présente invention concerne un couvercle d’obturation d'une ou-
verture d'accés a un contenant, tel qu’un pot ou un tube, du type comportant
une coque rigide en polymére munie de moyens de retenue mécanique du
couvercle sur le pot dans une position d’obturation de I'ouverture, laquelle
coque est obtenue par thermoformage.

De nos jours, de nombreux produits sont mis sur le marché dans des
pots thermoformés ou réalisés par injection de matiére plastique . Un tel
conditionnement est utilisé notamment pour des produits alimentaires tels
que les yaourts, les crémes desserts, les mousses, les glaces, les rillettes ou
encore les patés. Ces pots sont généralement réalisés en polystyréne, en
polypropyléne ou en polychlorure de vinyle (PVC).

Lors de la fabrication , aprés remplissage du contenant, celui-ci est
fermé hermétiquement par un opercule . Cet opercule est généralement réa-
lisé & partir d’'une feuille souple, par exemple une feuille d’aluminium d'une
épaisseur comprise entre 38 et 50 microns.

_L'opercule porte sur sa face extérieure une impression et est muni sur
sa face intérieure d'une laque de scellage thermoréactivable compatible
avec la nature du contenant. L'opercule est scellé sur un rebord péripheéri-
que ménagé autour de l'ouverture du contenant. Ce scellage est effectué
par chauffage.

L'ensemble formé du contenant ainsi operculé regoit en outre un cou-
vercle rigide dit couvercle coiffant. Ce couvercle rigide est emboité sur le
dessus du pot couvrant ainsi I'ouverture du pot obturée par l'opercule. Il est
réalisé par exemple en PVC ou en polyéthyléne téréphtalate amorphe
(APET). Il exerce une fonction de protection de 'opercule et permet
I'empilage des pots les uns sur les autres.

Le couvercle coiffant présente a sa périphérie des profils d'ac-
crochage adaptés pour coopérer par enclenchement élastique avec le re-
bord du pot. Ces profils permettent le retrait et la remise en place du couver-
cle coiffant.

Pour accéder au produit contenu dans le pot, le consommateur retire

le couvercle puis enléve I'opercule. Ce dernier est mis au rebut. Si la totalite




10

15

20

25

30

2814152
2

du contenu du pot n'est pas consommeée, le pot est refermé par remise en
place du couvercle coiffant.

Un tel pot est d’'un usage commode. Toutefois, la mise en ceuvre d'un
opercule et d'un couvercle coiffant augmente considérablement le coGt du
pot. En effet, lors de la fabrication, il convient de mettre en place d’'une part
l'opercule et d’autre part le couvercle coiffant.

L'invention a pour but de proposer un couvercle d'obturation d’un pot
qui permet une conservation efficace du contenu du pot, tout en autorisant
une refermeture de celui-ci. | ]

A cet effet, l'invention a pour objet un couvercle d'obturation d'une
ouverture d'accés & un contenant, du type précité, caractérisé en ce que
ladite coque comporte, suivant son épaisseur, un films de base et un film de
scellage adapté pour un thermosoudage sur la surface du contenant, le film
de base et le film de scellage étant complexés par collage sur toute la sur-
face de la coque, et en ce que ladite coque présente une surface
d’accouplement sur laquelle s'é¢tend ledit film de scellage, ladite surface
d’accouplement ayant une forme adaptée pour s'appliquer sur une surface
d’accouplement complémentaire du pot et y étre soudée, lorsque ie couver-
cle est dans sa position d’obturation.

Selon un mode particulier de réalisation, le couvercle d'obturation
comporte une ou plusieurs des caractéristiques suivantes :

- il comporte une couche d'un matériau formant barriére aux gaz, tel
que d’'une résine de copolymere d'éthyléne et d'alcool vinylique (EVOH) in-
terposée entre le film de base et le fiim de scellage ;

- il comporte un vernis thermorésistant appliqué sur la surface de la
coque opposée a la surface d’accouplement du couvercle ;

- il comporte des motifs décoratifs appliqués entre le film de base et le
film de scellage, et ledit fiim de base est transparent ;

- il comporte des motifs décoratifs appliqués de part et d'autre du film
de base, et ledit film de base est opaque ;

- le film de scellage est affaibli par un traitement mécanique réduisant

sa résistance au déchirement ;
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- il comporte deux encoches radiales ménagées a sa périphérie, les
encoches délimitant entre elles un secteur formant charniére ; et

- ladite coque a une forme générale de cuvette, et il comporte un
opercule scellé sur le pourtour de la cuvette, assurant I'obturation de la cu-
vette.

L'invention a également pour objet un ensemble de couvercles com-
portant des couvercles tels que décrits ci-dessus, lesquels couvercles pré-
sentent une forme de cuvette et comportent chacun au moins un plot faisant
saillie par rapport au fond de la cuvette, dans tequel les couvercles sont d'au
moins deux types différents, les plots des couvercles de deux types diffé-
rents etant disposés en des emplacements différents.

L'invention a enfin pour objet un emballage comportant un contenant
muni d'une ouverture d'accés et un couvercle tel que décrit ci-dessus, le
couvercle étant thermosoudé sur le pot suivant le pourtour de 'ouverture par
une soudure formée entre les surfaces d’accouplement du couvercle et du
contenant.

L'emballage peut comporter 'une ou plusieurs des caractéristiques
suivantes :

- une couche d'un adhésif permanent interposée entre le film de base
et le film de scellage, le couvercle étant soudé sur le pot suivant ladite sur-
face d'accouplement par une soudure formée entre le film de scellage et le
pot, et la résistance a l'arrachement de la soudure est supérieure a la ré-
sistance au déchirement du film de scellage ; et

- ledit couvercle présente une languette de préhension initialement
scellée sur une paroi latérale du contenant.

L'invention sera mieux comprise a la lecture de la description qui va
suivre, donnée uniquement a titre d’exemple, et faite en se référant aux des-
sins sur lesquels :

- la figure 1 est une vue en coupe d’'un pot obturé par un couvercle
d’obturation selon l'invention, représenté avant ouverture initiale ;

- la figure 2 est une vue de dessus du couvercle obturant le pot de la

figure 1 ;
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- les figures 3, 4 et 5 sont des vues schématiques en section de trois
variantes de la structure du couvercle selon I'invention ;

- les figures 6 et 7 sont des vues schématiques partielles en coupe
d’'un emballage comportant une autre variante de réalisation du couvercle
selon l'invention, les vues étant prises respectivement avant ouverture ini-
tiale de 'emballage et aprés ouverture de celui-ci ;

- les figures 8 et 9 sont des vues partielles en section d'un emballage
comportant encore une autre variante de réalisation du couvercle selon
linvention, les vues étant prises respectivement avant ouverture initiale de
I'emballage et aprés ouverture de celui-ci ; )

- la figure 10 est une vue de dessus d'une variante de réalisation d’un
couvercle selon l'invention ;

- la figure 11 est une vue partielle en coupe d’un détail d’'une variante
de réalisation d'un couvercle d'obturation selon I'invention, celui-ci étant re-
présenté monté sur un pot avant ouverture initiale ;

- la figure 12 est une vue partielle en section d'un pot muni d’'un cou-
vercle selon une variante de réalisation de 'invention ; et

- la figure 13 est une vue de dessus d’encore une variante de réalisa-
tion d’'un couvercle selon 'invention.

L'emballage 10 représenté sur la figure 1 comporte un pot 12 obturé
par un couvercle rigide 14 selon 'invention.

Le pot 12 présente une robe 16 généralement cylindrique obturée a
une extrémité par un fond 18. A son extrémité opposée au fond, la robe 16
délimite une ouverture 20 d’accés a l'intérieur du pot. L'ouverture 20 est
bordée par un rebord périphérique extérieur 22 venu de matiére avec la robe
16. Ce rebord définit une plage annulaire 24 pour le scellage du couvercle
14 par thermosoudage. Le pot 12 est réalisé par exemple par thermofor-
mage d’une feuille de polymére.

Le couvercle 14, vu de dessus sur la figure 2, comporte une coque 26
thermoformee dans une feuille de matériau polymére. La feuille constituant
la coque 26 est une feuille complexe constituée de plusieurs couches su-

perposées complexées les unes aux autres sur toute leur surface. Des
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exemples de structure d'une telle feuille seront détaillés dans la suite de la:
description.

La coque 26 présente a sa périphérie des moyens permettant sa re-
tenue mécanique sur le pot 12 par emboitement. Dans le mode de réalisa-
tion représenté, la coque 26 présente la forme générale d’une cuvette. Cette
cuvette est définie latéralement par une paroi périphérique 32 sensiblement
cylindrique dont le diamétre extérieur est sensiblement égal au diamétre in-
térieur de la robe 16 du pot. La paroi 32 permet un emboitement sensible-
ment sans jeu du couvercle 14 dans 'ouverture 20 du pot.

Suivant la forme du pot 12, la coque 26 est de section circulaire,
ovale, carrée, rectangulaire ou tout autre contour fermé adapté.

La paroi latérale 32 est reliée au fond noté 34 de la cuvette 30 par
une surface tronconique 36 ou arrondie. Cette liaison peut également se
faire a angle droit.

A son extrémité opposée au fond, la paroi latérale 32 est bordée, sur
toute la périphérie de la cuvette, par une collerette extérieure 38 entourant la
paroi latérale 32. La collerette 38 s'étend radialement sur une largeur sensi-
blement égale ou supérieure a la largeur du rebord périphérique 22. La sur-
face annulaire définie par la collerette 38 du c6té du fond 34 constitue une
plage 39 d'accouplement du couvercle et du pot. Les plages 24 et 39 ont
des formes correspondantes permettant la soudure du couvercle sur le pot
au niveau de l'interface formée entre ces plages.

La collerette 38 présente localement au moins une région élargie ra-
dialement formant une oreille de préhension 40.

En outre, le fond 34 du couvercle présente des plots venus de ma-
tiére constitués par des déformations locales du fond vers l'intérieur du pot.
La hauteur des plots est supérieure a celle de la paroi latérale 32 des cou-
vercles dans le but de permettre un dépilage facile des couvercles lorsque
ceux-ci sont empilés ou gerbés les uns sur les autres.

Cing types différents de couvercle sont fabriqués. Chacun de ces
couvercles comporte six plots 42A, 42B, 42C, 42D, 42E et 42F répartis sui-
vant un cercle. lls sont séparés les uns des autres d’'un angle de 60°. Les

couvercles des cinq différents types différent par la position angulaire des
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six plots par rapport & l'oreille 40. En particulier, d'un type de couvercle au
type de couvercle suivant, les six plots sont décalés angulairement de 12°.

Ainsi, par exemple, les plots du premier type de couvercle sont tels
que le plot 42B est sur la droite joignant le centre du couvercle a la patte 40.
Les plots du deuxiéme type de couvercle sont décalés de 12° par rapport a
ceux du premier type de couvercle. Ainsi le plot 42B est décalé de 12° par
rapport a la droite joignant le centre du couvercle 4 la patte 40.

Pour les troisieme, quatrieme et cinquiéme types de couvercle, le plot
42B est décalé de, respectivement, 24°, 36° et 48° de la patte 40. Les autres
plots de couvercles sont décalés de maniére correspondante. ]

Ainsi, avant leur mise en place sur des pots, les couvercles peuvent
étre gerbés les uns sur les autres sans risque de solidarisation entre eux par
effet de ventouse dans la mesure ol des couvercles seulement de types
différents sont gerbés les uns sur les autres.

En effet, les couvercles gerbés les uns sur les autres sont maintenus
orientés par des moyens appropriés tels qu'une glissiére, de sorte que les
pattes 40 de tous les couvercles soient orientées dans la méme direction et
soient ainsi alignées suivant une génératrice de la pile de couvercles. Ainsi,
'emboitement des pots est rendu impossible par la hauteur de plots 42F
disposés a des emplacements distincts.

Initialement, et comme représenté sur la figure 1, le couvercle 14 est
engagé dans l'ouverture 20 du pot obturant ainsi celui-ci. Les surfaces en
regard 24 et 39, respectivement du rebord 22 et de la collerette 38, sont ap-
pliquées I'une sur 'autre et sont maintenues scellées par soudage.

Afin d'accéder au produit contenu dans le pot 12, le couvercle est reti-
ré partiellement ou totalement par rupture de la liaison établie entre la colle-
rette 38 et le rebord 22. '

Apres prélévement d’une partie des produits, le couvercle peut étre
remis en place pour obturer 'ouverture 20 du pot. Le maintien du couvercle
14 sur le pot 12 est alors assuré par emboitement grace a la coopération de
la paroi latérale 32 du couvercle et de la robe 16, ainsi que par la coopéra-
tion du rebord 22 et de la collerette 38. Le couvercle est alors maintenu mé-
caniquement dans sa position d'obturation du pot.
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Sur la figure 3 est représentée une premiére structure de la feuille

" complexe dans laquelle est formé le couvercle 14. Celle-ci comporte un film

de base 50 réalisé dans un polymeére transparent. Par exemple, ce film est
réalisé en APET d'une épaisseur comprise entre 120 microns et 300 mi-
crons. Avantageusement, ce film a une épaisseur sensiblement égale a 200
microns.

Le film de base 50 est associé a un film de scellage 52 adapté pour
venir en contact avec le pot a obturer et notamment avec la surface 24 du
rebord 22 sur lequel le couvercle est initialement soudé. Le film de scellage
52 est adapté pour réaliser un soudage du couvercle sur le pot. ‘

Suivant un premier mode de réalisation, le film de scellage 52 est
adapté au matériau constituant le pot afin de permettre la realisation d'une
soudure pelable, cette soudure étant réalisée par thermosoudage.

Une telle soudure pelable est telle que la soudure réalisée a
l'interface entre les deux matériaux est suffisamment forte pour assurer
l'étanchéité du pot , mais est suffisamment faible pour pouvoir étre rompue
par une simple traction manuelle sur le couvercle, aucune trace du matériau
du film de scellage 52 restant a la surface 24 du rebord du pot.

En particulier, lorsque le pot est réalisé en polypropylene, le film de
scellage est avantageusement réalisé en polypropyléne pelable. Lorsque le
pot est réalisé en polystyrene ou en PVC, le fim de scellage est formé
avantageusement de polyéthyléne pelable de type usuel.

Le film de scellage a une épaisseur comprise entre 20 microns et 100
microns. Son épaisseur est avantageusement sensiblement égale a 50 mi-
crons.

Le film de base 50 et le film de scellage 52 sont associé I'un a 'autre
par un adhésif 54 appliqué en aplat sur le film de scellage 52. Cet adhésif
est par exemple de type polyuréthanne tel que la colle 301/350 de la société
Morton.

En outre, sur sa face orientée vers le films de scellage 52, le film de
base 50 comporte avantageusement des motifs décoratifs 56. Ces motifs
sont réalisés par impression suivant tout type de procédé adapté. Avanta-

geusement, ils sont réalisés a partir d'encres a aspect métallique telles que
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des encres métallisées permettant des choix d'aspects métallisés externes
variés.

Les motifs décoratifs 56 réalisés lors de la fabrication de la feuille ser-
vant au thermoformage du couvercle sont avantageusement des motifs
anamorphosés en fonction de la déformation que doit subir la feuille pour
former le couvercle. Ainsi, lors du thermoformage du couvercle, les motifs
anamorphosés sont déformés, révélant ainsi les motifs définitifs visibles sur
le couvercle. ‘

Un indicateur de température de conservation 58 est également prévu
sur la face du film de base 50 orienté vers le film de scellage. Cet indicateur
est formé d’encres thermochromes telles que la série 62.83 proposée par la
société SICPA.

Sur sa face extérieure, le film de base 50 est recouvert d'une couche
60 de vernis thermorésistant assurant la protection de la couche support 50.
Ce vernis thermorésistant est par exemple le vernis P71035 proposé par la
société BASF.

La couche de vernis 60 et le film de base 50 étant transparents, on
congoit que les impressions 56 sont visibles depuis la face extérieure du
couvercle.

L'association du film de base 50 et du film de scellage 52 permet de
conférer au couvercle une rigidité suffisante pour permettre sa remise en
place sur le pot apres une ouverture initiale de celui-ci. De plus, elle garantit
que, lorsque le pot est initialement obturé par le couvercle, le film de scel-
lage 52, soudé sur le rebord, assure une étanchéité fiable et performante de
'emballage, tout en permettant une ouverture facile par rupture de l'interface
entre le film de scellage et le rebord du pot.

Dans chacun des modes de réalisation, une couche d’'un matériau
formant barriére aux gaz peut étre interposée entre le film de base et le film
de scellage. Cette couche est formée par exemple dune résine de copoly-
mére d’éthyléne et d'alcool vinylique (EVOH).

Sur les figures 4 et 5 sont représentées des variantes de réalisation
d’une feuille adaptée a la fabrication du couvercle. Sur ces figures, les élé-
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ments identiques ou analogues a ceux de la figure 3 sont désignés par les
mémes numéros de référence.

Dans la variante de réalisation de la figure 4, le film de base noté 70
est réalisé en APET opaque. Les deux faces du film de base 70 portent des
motifs décoratifs 72, 74. Ces motifs décoratifs 72 formés sur la surface exte-
rieure du film de base 70 sont couverts du vernis thermorésistant 60. Les
motifs 74 sont recouverts par le film de scellage 52 maintenus par 'adhésif
54. Dans ce mode de réalisation, le film de scellage 52 est réalisé dans un
matériau transparent. )

Le couvercle obtenu a partir de la feuille décrite sur la figure 4 laisse
apparaitre des motifs décoratifs sur sa face extérieure et sur sa face inté-
rieure permettant ainsi d’augmenter la surface totale sur laquelle peuvent
étre présentées des informations. En particulier, la face du couvercle tour-
née vers lintérieur du pot peut étre utilisée pour l'impression d'un jeu-
concours.

La feuille représentée sur la figure 5 reprend les couches de la feuille
de la figure 3. Toutefois, une couche de métallisation supplémentaire 78 est
ajoutée entre 'adhésif 54 et les motifs décoratifs 56. Cette couche de métal-
lisation 80, appliquée sur les motifs décoratifs 56 aprés leur impression sur
le film de base 50, est formée par exemple par une couche métallique dépo-
sée sous vide d’une épaisseur de 150 A & 300 A, par exemple.

Dans le mode de réalisation de la figure 6, le couvercle 14 est cons-
titué essentiellement d’un film de base 80 et d'un film soudant 81 avec une
couche d'adhésif permanent 82 interposée entre eux.

Un film intermédiaire 83 assure la liaison du film soudant 81 au film
de base 80. Le film intermédiaire est solidarisé sur le film de base 80 par
une couche de colle 85 appliquée en aplat.

La couche d’adhésif permanent 82, est interposée en aplat entre le
film soudant 81 et le film intermédiaire 83.

Le matériau formant le film soudant 81 est choisi de sorte qu'il pré-
sente une résistance au déchirement inférieur & la résistance a la traction du

ceeur de la couche d'adhésif permanent 82 avec la géométrie adaptée.
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Le couvercle 14 est initialement lié¢ au rebord du pot par une soudure
longitudinale 88 obtenue par thermosoudage. Lors du soudage, le film sou-
dant 81 et le matériau constituant le pot fondent ensemble, permettant
d’obtenir aprés refroidissement une soudure trés fiable. En particulier, la re-
sistance a la traction de la soudure 88 est supérieure a la résistance au dé-
chirement du film soudant 81, ainsi qu'a la résistance a la traction du coeur
de la couche d’adhésif 82.

A titre d’exemplé, les différentes couches et films du couvercle 14 ont
les caractéristiques suivantes. | .

Le film intermédiaire 83 est un film de polyéthyléne de 40 a 60 .mi-
crons d ‘épaisseur.

Le film soudant 81 est un film de polyéthyléne réalisé a partir de ré-
sine “Escoréne” de la société EXXON CHIMICAL d'une épaisseur de 40 mi-
crons adapté pour étre lié par thermosoudage au rebord du pot pour former
la soudure longitudinale 88.

La couche d'adhésif permanent 82 est réalisée par enduction a l'aide
d’'une masse adhésive initialement en solution, notamment en dispersion
aqeuse.

La couche d’adhésif permanent peut encore étre appliquée a chaud,
notamment par extrusion.

Un adhésif permanent désigné couramment sous le nom “hot melt”
convient parfaitement a cette application. Il est possible notamment d’utiliser
du PLASTOFLEX 8718 commercialisé par la société PARAMELT en Hol-
lande.

L'épaisseur de la couche adhésive 82 est avantageusement comprise
entre 10 et 30 microns et notamment égale a environ 20 microns

Le film de base 80 est par exemple un fiim de APET enduit d’'une
épaisseur de 180 a 300 microns. Ce film peut présenter des caractéristiques
fonctionnelles particuliéres, notamment des caractéristiques d’'étanchéité vis
a vis de certains gaz. A cet effet, il est traité suivant des techniques connues
adaptées.
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La colle utilisée pour assurer la liaison entre le film intermédiaire 83 et
le film de base 80 est de tout type adapté en fonction de la nature des films
a relier. .

Selon un mode de réalisation, un enduit primaire d’adhésion est ap-
pliqué sur les deux faces en regard des films 81 et 83 avant mise en place
de la couche d'adhésif permanent 82. Cet enduit primaire d’adhésion est par
exemple a base de polyuréthanne. L’'enduit commercialisé en France par la
société BASF sous le nom commercial SOP 815 convient pour cette appli-
cation. )

Suivant une variante de réalisation, I'enduit primaire d'adhésion est
remplacé aux interfaces par un matricage ou un gaufrage réalisé par calan-
drage des faces en regard des films 81 et 83.

Suivant encore un autre mode de réalisation, les faces en regard des
films 81 et 83 sont soumises initialement & un traitement visant a augmenter

sa tension de surface. Ce traitement est avantageusement un traitement a

_ effet Corona. Celui-ci est avantageusement effectué sur le film intermédiaire

83 de fagon & obtenir une tension de surface comprise entre 38 et 48 dy-
nes /cm. Le traitement Corona est avantageusement réalisé sur la face du
film soudant 81 afin d’obtenir une tension de surface comprise entre 44 et
46 dynes/cm

Comme présenté sur la figure 7, lors d'une traction exercée sur le
couvercle 14 pour I'ouverture de I'emballage par soulévement du couvercle,
le film soudant 81 se rompt de part et d'autre de la zone soudée.

Ainsi, le couvercle 14 est séparé du pot 12, suivant au moins une
partie de la longueur du rebord 22. Seule une bande, issue du film soudant
81, reste soudée sur le rebord 22. Elle forme un cordon soudé noté 89.

Lors de I'application d’une traction, la couche d’adhésif permanent 82,
se rompt dans sa partie intermédiaire et notamment sensiblement dans sa
partie médiane. Ainsi, une partie, notée 89A de la couche d'adhésif perma-
nent subsiste sur le cordon soudé 89, alors que la partie complémentaire
subsiste sur le film intermédiaire 83. Les deux parties complémentaires ont

chacune une épaisseur sensiblement égale a la moitié de I'épaisseur totale
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de la couche 82. Leur épaisseur est donc comprise entre 5 et 15 microns
suivant I'épaisseur de la couche d’adhésif. ‘

Lors de la remise en place du couvercle 14, les deux parties de
la couche d'adhésif 82 sont remises en contact I'une avec l'autre. Cette
mise en contact des deux parties de I'adhésif assure une retenue par col-
lage du couvercle sur le pot. La liaison entre le couvercle 14 et le rebord du
pot 12 est rétablie directement au cceur de la couche d’adhésif, ce qui
ameéliore les performances de la nouvelle liaison.

Dans ce mode de réalisation, aprés avoir été remis en place, le cou-
vercle est maintenu dans sa position d’obturation a la fois par 'emboitement
de la paroi latérale 32 du couvercle dans la jupe 16 du pot et par la liaison
établie au cceur de 'adhésif 82.

Sur la figure 8 est représenté, avant ouverture initiale, un couvercle
90 selon l'invention obturant I'ouverture d’'un pot 12. Ce couvercle est formé
a partir d’'une feuille dont la structure générale est celle decrite en regard de
la figure 3. Seules les caractéristiques distinguant les deux modes de reali-
sation seront décrites dans la suite. Dans ce mode de réalisation le film de
scellage noté 92 et correspondant au film de scellage 52 a regu un traite-
ment de fragilisation facilitant sa déchirure.

Ce traitement a été appliqué directement sur le film de scellage, avant
'assemblage de la feuille servant au thermoformage du couvercle. Le trai-
tement de fragilisation appliqué au film de scellage consiste par exemple a
laminer le film 92 entre deux cylindres dont les surfaces sont recouvertes
d’éléments abrasifs, tels que de la toile émeri.

Le traitement de fragilisation est réalisé sur toute la surface du film de
scellage, ou seulement dans la région de scellage du couvercle sur le
rebord du pot. Dans ce mode de réalisation également, le couvercle est
thermosoudé sur le rebord du pot pour former une soudure 94. Cette sou-
dure est réalisée de telle sorte qu'elle présente une résistance a la rupture
supérieur a la résistance au déchirement du film de scellage fragilisé 92.

Lors du retrait du couvercle, comme illustré sur la figure 9, le film de
scellage se déchire au voisinage de la soudure 94. Un fragment 96 du film

de scellage reste solidaire du rebord du pot permettant ainsi la libération du
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couvercle. Le fragment 96 est formé uniquement d'une partie du film de
scellage, ce dernier s'étend délaminé du reste de la feuille complexe a
l'interface avec 'adhésif 54.

Dans ce mode de réalisation, la retenue du couvercle apres remise
en place de celui ci sur le pot n'est assurée que par 'emboitement du cou-
vercle dans la robe 16 du pot.

Sur la figure 10 est représentée une variante de réalisation du cou-
vercle illustré sur la ﬁgdre 2.

Dans ce mode de réalisation, une charniére 100 est formée au bord
du couvercle dans la région diamétralement opposée a l'oreille 40.Cette
charniére est définit partiellement dans la collerette 38. En particulier, la
collerette 38 présente a sa périphérie extérieur deux encoches 102 formant
des amorces de rupture radiale de la collerette. Les encoches 102 délimitent
entre elles un secteur 104 de la collerette 38 destiné a rester soudé sur le
rebord 22 du pot aprés ouverture initiale du couvercle.

Un tel couvercle est thermoscellé initialement sur le rebord 22 du pot.
Pour procéder & 'ouverture, 'opérateur exerce une traction sur le couvercle
depuis I'oreille 40. Il provoque ainsi la rupture du soudage établi entre la
collerette 38 et le rebord du pot. Cette désolidarisation du couvercle et du
rebord se propage progressivement de part et d'autre de l'oreille 40 depuis
cette oreille vers le secteur 104. Lorsque le front de rupture atteint les enco-
ches 102, la collerette 38 se déchire radialement de part et d’autre du sec-
teur 104 dans le prolongement des encoches 102. Le secteur 104 reste
ainsi solidarisé sur le rebord du pot. Le fond du couvercle s'articule alors le
long du secteur 104 maintenu en place, autour de I'aréte définie entre la pa-
roi latérale 32 et le secteur 104 retenu sur le rebord du pot.

Dans ce mode de réalisation, on congoit que la rigidité du couvercle
permet une remise en place de celui-ci afin d’assurer I'obturation du pot
aprés emboitement du couvercle.

Dans la variante de réalisation représentée sur la figure 11, le cou-
vercle présente une oreille de préhension notée 110. Cette oreille présente
une longueur supérieure a celle de l'oreille 40. Elle est notamment suffi-

sante pour que I'extrémité de l'oreille puisse étre rabattue au-dela du rebord
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22 le long de la surface extérieure de la jupe 16. L'oreille 110 est alors scel-
lée par thermosoudage suivant une plage 112. Au-dela de cette plage de
scellage 112, l'oreille présente une languette d’'extrémité 114 permettant la
préhension de l'oreille.

Le thermosoudage de l'oreille 110 sur la surface extérieur du pot
constitue un indicateur de non-ouverture de I'emballage permettant par un
simple examen visuel de s'assurer que le couvercle n'a pas déja été sépare
du pot. )

Dans ce mode de réalisation de la figure 12, le couvercle est sensi-
blement analogue au couvercle 14 illustré sur les figures 1 et 2. Toutefqis,
le couvercle comporte en outre un opercule d’obturation 120 scellé, par tout
moyen adapté, sur la surface extérieur de la collerette 38.Du fait de la forme
en cuvette de la coque 26, un compartiment 122 est ménagé entre
I'opercule 120 et la coque 26. Ce compartiment 122 initialement obturé par
l'opercule 120 peut recevoir par exemple un objet publicitaire.

Suivant un dernier mode de réalisation illustré sur la figure 13, le fond
de la coque 26 présente une empreinte 130, par exemple en forme d'étoile.
Ainsi, le couvercle constitue, aprés avoir été séparé du pot, un moule per-
mettant par exemple a un enfant de réaliser un modéle en pate a modeler,
dont la forme est complémentaire de celle de 'empreinte ménagée dans le
fond du couvercle.

On congoit qu'avec un couvercle d’obturation tel que décrit ici, il est
possible d’assurer initialement une étanchéité satisfaisante du pot par ther-
mosoudage du couvercle & la périphérie de I'ouverture du pot.

En outre, du fait de la rigidité du couvercle et de la présence de
moyens de retenue mécanique du couvercle sur le pot, la remise en place
du couvercle est possible afin de protéger le contenu restant du pot.

Ainsi, un emballage équipé d'un tel couvercle est d’un codt de fabri-
cation trés inférieur & un emballage comportant d'une part un couvercle
coiffant, d’autre part un opercule d’obturation initial.

Suivant, une autre variante de réalisation, les moyens de retenue meé-
canique du couvercle sur le pot sont formés non pas de la paroi latérale du

couvercle adaptée pour s'emboiter a l'intérieur du pot, mais ceux-ci sont
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formés par des griffes formées a la périphérie du couvercle, ces griffes étant
adaptées pour étre engagées élastiquement au dessous du rebord périphe-
rique bordant 'ouverture du pot.

Toutefois, quel que soit le mode de realisation, le couvercle et le pot
présentent des surfaces d'accouplement complémentaires permettant le

thermosoudage du couvercle sur le pot.
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REVENDICATIONS

1. Couvercle (14) d'obturation d’une ouverture (20) d’'accés a un
contenant (12), du type comportant une coque (26) rigide en polymére mu-
nie de moyens (32) de retenue mécanique du couvercle sur le pot dans une
position d'obturation de l'ouverture (20), laquelle coque est obtenue par
thermoformage, caractérisé en ce que ladite coque comporte, suivant son
épaisseur, un fiims de base (50, 83) et un film de scellage (52, 81, 92)
adapté pour un thermdsoudage sur la surface du contenant, le film de base
(50, 83) et le film de scellage étant complexés paf collage sur toute la sur-
face de la coque, et en ce que ladite coque (26) présente une surface
d’accouplement (39) sur laquelle s’étend ledit film de scellage (52, 81, 92),
ladite surface d'accouplement (39) ayant une forme adaptée pour
s'appliquer sur une surface d'accouplement complémentaire (24) du pot et y
étre soudée, lorsque le couvercle (14) est dans sa position d’obturation.

2. Couvercle selon la revendication 1, caractérisé en ce qu'il com-
porte une couche d'un matériau formant barriére aux gaz, tel que d'une ré-
sine de copolymeére d’éthylene et d'alcool vinylique (EVOH) interposée entre
le film de base (50) et le film de scellage (52).

3. Couvercle selon I'une quelconque des revendications précédentes,
caractérisé en ce qu'il comporte un vernis thermorésistant (60) appliqué sur
la surface de la coque (26) opposée a la surface d’accouplement (39) du
couvercle.

4. Couvercle selon l'une quelconque des revendications précédentes,
caractérisé en ce qu'il comporte des motifs décoratifs (56) appliqués entre le
film de base (50) et le film de scellage (52), et en ce que ledit film de base
(50) est transparent.

5. couvercle selon 'une quelconque des revendications 1 a 3, carac-
térisé en ce qu'il comporte des motifs décoratifs (72,74) appliqués de part et
d’autre du film de base (70), et en ce que ledit film de base est opaque.

6. Couvercle selon l'une quelconque des revendications précédentes,
caractérisé en ce que le film de scellage (96) est affaibli par un traitement

mécanique réduisant sa résistance au déchirement.
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7. Couvercle selon I'une quelcongque des revendications précédentes,
caractérisé en ce qu'il comporte deux encoches radiales (102) ménagées a
sa périphérie, les encoches délimitant entre elles un secteur (104) formant
charniére.

8. Couvercle selon ['une quelcongue des revendications précédentes,
caractérisé en ce que ladite coque (26) a une forme générale de cuvette, et
en ce qu'il comporte un opercule (120) scellé sur le pourtour de la cuvette,
assurant I'obturation de la cuvette.

9. Ensemble de couvercles comportant des couvercles selon l'une
quelconque des revendications précédentes, lesquels couvercles présen;ent
une forme de cuvette et comportent chacun au moins un plot (42A, 42B,
42C, 42D, 42E, 42F) faisant saillie par rapport au fond de chaque cuvette,
dans lequel les couvercles sont d'au moins deux types différents, les plots
des couvercles de deux types différents étant disposés en des emplace-
ments différents.

10. Emballage comportant un contenant (12) muni d’'une ouverture
d'accés (20) et un couvercle (14) selon I'une quelconque des revendications
précédentes, le couvercle étant thermosoudé sur le pot (12) suivant le
pourtour de I'ouverture (20) par une soudure formée entre les surfaces
d’accouplement (24,39) du couvercle et du contenant.

11. Emballage selon la revendication 10, caractérisé en ce que le
couvercle comporte une couche d'un adhésif permanent (82) interposée en-
tre le film de base (83) et le film de scellage (81), le couvercle étant soudé
sur le pot suivant ladite surface d’accouplement par une soudure (88) for-
mée entre le film de scellage (81) et le pot, et en ce que la résistance a
'arrachement de la soudure (88) est supérieure & la résistance au déchire-
ment du film de scellage (81).

12. Emballage selon I'une quelconque des revendications 10 et 11,
caractérisé en ce que ledit couvercle présente une languette de préhension

(110) initialement scellée sur une paroi latérale (16) du contenant.
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