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VERRE A FOND EPAIS EN MATIERE PLASTIQUE.

@ Selon invention, ce verre est composé de deux élé-
ments, a savoir:

a) un corps principal (A) réalisé dans une matiere plasti-
que ayant la transparence du matériau du verre et ayant les
formes et dimensions du verre final mais comportant, dans
son fond, une cavité inférieure (2) débouchant vers le bas et
délimitée entre une paroi de fond et une paroi périphérique
(4) ayant chacune une épaisseur (E2-E1) de valeur voisine
de celle (e) de la paroi périphérique (3) de ce corps (A),

b) un bouchon (B) de méme forme et section transver-
sale que la cavité inférieure (2) ménagée dans le fond du
corps principal (A), cavité (2) dans laquelle il est engagé et
fixé.
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L'invention concerne les verres a fond épais utilisés pour servir
des boissons coliteuses en valorisant la dose servie. Elle vise en particulier,
mais non exclusivement, les verres hauts et de petits diamétres, ayant par
exemple une hauteur de I'ordre de 150mm pour un diamétre extérieur de
I'ordre de 54 mm.

Traditionnellement réalisés dans un matériau cassant, verre ou
cristal, de tels verres sont fragiles et lorsqu’ils sont utilisés dans des lieux
sombres, avec une forte densité de consommateurs, font |'objet de bris
importants qui obligent & les renouveler, augmentant ainsi les frais du lieu
de consommation.

Pour limiter leur casse, il a été envisagé de les réaliser par
moulage en matiére plastique, mais cette solution a été abandonnée car
I’épaisseur de leur fond, de l'ordre de 20 a 30mm, bien supérieure a
I’épaisseur de leur paroi, de l'ordre de 2 a 2,5 mm, favorise, lors du
refroidissement aprés moulage, la formation dans la matiére constitutive du
fond, de criques et retassures, déparant leur aspect esthétique.

La présente invention a pour objet de fournir un verre a fond
épais remédiant a ces inconvénients et permettant donc de remplacer les
verres cassables actuels par des verres incassables ayant le méme aspect
esthétique.

Le verre, selon l'invention, est composé de deux éléments, a
savoir :

a) un corps principal réalisé dans une matiére plastique ayant la
transparence du matériau du verre et possédant les formes et dimensions
du verre final mais comportant, dans son fond, une cavité débouchant vers
le bas et délimitée entre un fond et une paroi périphérique, ce fond et cette
paroi ayant, chacun, une épaisseur de valeur voisine de celle de la paroi
périphérique délimitant le réceptacle pour le contenu,

b) un bouchon de mémes forme et section transversale que la
cavité ménagée dans le fond du corps principal, cavité dans laquelle il est
engagé et fixé.

Avec cette construction, les deux éléments composant le verre
sont réalisés séparément et, dans des conditions optimales, en supprimant
les risques de criques et de retassures se formant lors du refroidissement
dans les zones a forte variation d’épaisseur.
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Dans une forme d’exécution, le bouchon est réalisé dans une
matiére plastique colorée et luminescente.

Ainsi, le verre est facilement repérable dans une ambiance
sombre, ce qui limite son renversement et son bris.

Dans une autre forme d’exécution, le bouchon est réalisé dans
un matériau ayant une masse spécifique supérieure au verre ou inclut une
piéce décorative réalisée dans ce matériau.

Cet agencement alourdit la base du verre, améliore sa stabilité.

La liaison des deux éléments est assurée par collage ou
clipsage, mais, avantageusement, elle est assurée par frettage de la paroi
périphérique de la cavité du corps sur le bouchon.

Le recours a une liaison par frettage des deux éléments évite la
formation dans leur zone de contact de toute altération de leur état de
surface, comme ce peut étre le cas avec une liaison par colle, et permet
d’obtenir une jonction invisible.

Dans une forme d’exécution, il est ménagé, entre la face
supérieure du bouchon et la face diamétrale formant le fond de la cavité,
un espace apte a recevoir et contenir une étiquette d’identification ou
décorative.

L'étiquette est parfaitement protégée des eaux de lavage du
verre par le frettage étanche du bouchon, par la paroi périphérique du fond,
ce qui garantit la conservation dans le temps des inscriptions et
impressions qu’elle porte.

Dans une variante de réalisation, le bouchon comporte sur I'une
de ses faces planes un marguage d’identification formé par sérigraphie ou
par une empreinte.

L'invention sera mieux comprise a |'aide de la description qui
suit en référence au dessin schématique annexé représentant une forme
d’exécution d'un verre selon l'invention.

Figures 1 et 2 sont des vues de c6té en coupe longitudinale
d'une forme d’exécution du verre, respectivement, avant et aprés
assemblage de ses composants,

Figure 3 est une vue partielle en coupe longitudinale d’une autre
forme d’exécution d’un verre.

Dans la forme d’exécution représentée et comme le montre la
figure 1, ce verre est composé de deux éléments réalisés en matiére
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plastique et, par exemple, en polycarbonate, & savoir un corps principal A
et un bouchon B. Le corps A présente la forme et les dimensions du verre
final représenté a la figure 2. Il comporte, dans son fond, une cavité 2
débouchant vers le bas.

Dans la forme d’exécution représentée, cette cavité est de
section circulaire et tronconique, en allant en s’évasant vers le bas, mais
elle peut étre de section polygonale et/ou cylindrique.

La figure 1 montre bien que I'épaisseur e de la paroi
périphérique 3 du verre proprement dit a une valeur voisine des épaisseurs
E1 et E2, respectivement de la paroi périphérique 4 de la cavité 2 et de la
paroi diamétrale ou fond 5 séparant la cavité intérieure utile 6 du verre de
la cavité inférieure 2.

Grace a cette similitude d’épaisseur, le refroidissement de la
matiére constitutive du corps principal A ne forme aucune crique ou
retassure sur I'une quelconque des parois 3, 4 et 5, et dans les zones de
transition entre parois.

La cavité 2 est précédée par un chanfrein 7 favorisant
I"introduction ultérieure du bouchon 2.

Le bouchon B, qui est destiné & étre introduit dans la cavité 2,
présente des formes et dimensions en rapport avec cette cavité. Dans la
forme d’exécution représentée, il présente une section circulaire et est
tronconique. Il présente une hauteurh, qui est inférieure & la hauteur H de
la cavité 2 afin que, comme montré a la figure 2, lorsque sa face supérieure
8a vient en contact avec la face diamétrale 5a de la paroi de fond 5, sa
face inférieure 8b soit en retrait de la face d’appui du verre, et en
particulier, de la face 9 de la paroi 4 formant rebord d’'appui.

Le bouchon B est introduit dans la cavité 2, alors que la matiére
constitutive du corps A est 3 la température de sortie de moule, afin que le
retrait consécutif au refroidissement de cette matiére, assure le frettage de
la paroi périphérique 4 sur le bouchon B. Aprés refroidissement, le bouchon
B est lié de maniére indémontable au corps principal et le plan de joint
annulaire entre les deux éléments A et B, ne provoque aucune altération
des faces en contact et reste donc invisible.

Bien que le frettage soit préféré, la liaison bouchon-corps peut
aussi é&tre assurée par collage ou clipsage avec ou sans interposition d’un
joint d’étanchéité circulaire entre le corps et la cavité.
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Dans la forme d’exécution représentée a la figure 3, le bouchon
B1 a une hauteur H1 déterminée de maniére & ménager, aprés engagement
dans la cavité tronconique 2, et entre sa face supérieure 8a et la face
inférieure 5a du fond 5, un espace 10 pouvant accueillir une étiquette 11,
une cartonnette, ou un disque d’identification et décoratif, en matiére
plastique ou métallique.

Dans une variante, non représentée, le bouchon porte, sur I'une
de ses faces planes, des inscriptions ou décorations réalisées par
sérigraphie ou par des empreintes.

Quand le bouchon est associé & des moyens d'identification, sa
liaison avec le corps principal du verre est réalisée de fagon a présenter une
étanchéité a l'air et a I'eau, afin que ce moyen d'identification soit protégé
contre la détérioration par les eaux de lavage et de rincage.

L'étiquette peut présenter des colorations différentes pour
faciliter l'identification des boissons servies ou porter des margues
identifiant son contenant ou l’entreprise mettant a disposition les verres.

Lors de la fabrication de verres a bouchon fretté, les bouchons B
sont fabriqués séparément, laissés & refroidir a température ambiante, puis
prélevés a I'état refroidi pour, dés démoulage de ces corps, étre mis en
place par des moyens automatiques dans la cavité inférieure 2 de ces corps
principaux A. Ainsi, lors du refroidissement de la matiére du verre, la
rétraction de celle-ci assure le frettage du bouchon.

Dans des formes d’exécution non représentées, le bouchon est
réalisé dans une matiére plastique colorée dans la masse, seul ou en méme
temps que le corps principal. Cette coloration peut étre réalisée avec une
matiére procurant une luminescence, afin de faciliter le repérage du verre
dans une ambiance faiblement éclairée.

Enfin, dans une variante de réalisation, le bouchon est réalisé ou
inclut une pigce réalisée dans un matériau ayant une masse spécifique
supérieure & celle du verre, et par exemple dans un matériau métallique,
afin d’alourdir la base du verre et améliorer sa stabilité, mais aussi pour lui
donner une masse voisine de celle d’un verre traditionnel.
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REVENDICATIONS

1. Verre a fond épais, caractérisé en ce qu’il est composé de
deux éléments, a savoir:

a) un corps principal (A) réalisé dans une matiére plastique
ayant la transparence du matériau du verre et ayant les formes et
dimensions du verre final mais comportant, dans son fond, une cavité
inférieure (2) débouchant vers le bas et délimitée entre une paroi de fond et
une paroi périphérique (4) ayant chacune une épaisseur (E2-E1) de valeur
voisine de celle (e) de la paroi périphérique (3) délimitante le réceptacle
pour le contenu du verre,

b) un bouchon (B) de méme forme et section transversale que la
cavité inférieure (2) ménagée dans le fond du corps principal (A), cavité (2)
dans laquelle il est engagé et fixé.

2. Verre selon la revendication 1, caractérisé en ce que le
bouchon (B) est moins haut que la cavité (2) ménagée dans le corps
principal (A), afin que sa face inférieure (8b) soit en retrait du bord inférieur
(9) de la paroi périphérique (4) de cette cavité, bord formant rebord
d’appui.

3. Verre selon la revendication 1, caractérisé en ce qu’il est
ménagé, entre la face supérieure (8a) du bouchon (B) et la face inférieure
(5a) du fond (5) de la cavité (2), un espace (10) apte a recevoir et contenir
une étiquette (11) d’identification.

4.Verre selon la revendication 1, caractérisé en ce que le
bouchon (B) est réalisé dans une matiére plastique colorée et
luminescente.

5. Verre selon la revendication 1, caractérisé en ce que le
bouchon (B) est réalisé dans un matériau ayant une masse spécifique
supérieure a celle du verre ou inclut une piéce réalisée dans ce matériau
ayant une masse spécifique supérieure a celle du verre.

6. Verre selon la revendication 1, caractérisé en ce que le
bouchon (B) comporte sur l'une de ses faces planes un marquage
d’identification formé par sérigraphie ou par une empreinte.

7. Verre selon la revendication 1, caractérisé en ce que la liaison
des deux éléments (A et B) du verre est assurée par frettage de la paroi
périphérique (4) de la cavité (2) sur le bouchon (B).
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8. Verre selon la revendication 1, caractérisé en ce que la liaison
des deux éléments (A et B) du verre est assurée par collage.

9. Verre selon la revendication 1, caractérisé en ce gue la liaison
des deux éléments (A et B) du verre est assurée par clipsage, avec ou sans
interposition d’un joint d’étanchéité entre le bouchon (B) et la paroi (4) de
la cavité (2).
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