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être  formée  par  écrit  et  motivée.  Elle  n'est  réputée  formée  qu'après  paiement  de  la  taxe  d'opposition  (Art.  99(1  )  Convention  sur  le 
brevet  européen). 
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Dans  le  contexte  actuel  de  production  de  mas- 
se,  de  nombreux  produits  pharmaceutiques  ou 
alimentaires  sont  emballés  dans  des  installations 
de  conditionnement  intégrées,  fonctionnant  à  ca- 
dence  rapide  où  les  emballages  individuels  sont 
fabriqués  sur  place  en  continu  à  partir  de  feuilles 
de  matière  plastique.  Les  emballages  sont  ainsi 
fabriqués  économiquement,  sans  manutention  ni 
stockage  inutiles,  au  fur  et  à  mesure  que  se  pré- 
sentent  les  produits  à  conditionner. 

Mais,  pour  les  produits  particulièrement  sen- 
sibles  à  l'oxydation  ou  à  la  tum:c: c,  on  ne  peut  se 
contenter  de  matières  plastiques;  les  emballages 
doivent  être  métalliques  afin  d'assurer  une  par- 
faite  étanchéité.  Jusqu'ici,  on  ne  sait  pas  travail- 
ler  les  métaux,  même  l'aluminium,  aussi  facile- 
ment  que  les  matières  plastiques  par  thermofor- 
mage. 

La  technique  de  thermoformage  consiste  à 
porter  une  ébauche  à  paroi  mince,  le  plus  sou- 
vent  un  godet  ou  une  simple  feuille  plane,  à  une 
température  élévée  inférieure  à  la  température 
de  fusion  du  matériau  considéré,  mais  suffisante 
pour  le  ramollir  et  lui  assurer  une  bonne  plastici- 
té.  On  donne  alors  à  l'ébauche  la  forme  souhaitée 
en  l'appliquant  sur  la  surface  d'un  moule  par  l'ac- 
tion  d'un  fluide  sous  pression. 

Il  est  actuellement  bien  connu  d'utiliser  le  ther- 
moformage  avec  divers  métaux  tels  que  des  allia- 
ges  à  base  magnésium,  aluminium,  cuivre,  titane, 
acier  inoxydable,  nickel.  En  ce  qui  concerne  l'alu- 
minium,  on  a  même  développé  des  alliages  spé- 
ciaux  dits  superplastiques.  Cependant,  il  est  con- 
nu  que  l'on  ne  peut  procéder  par  thermoformage 
qu'à  des  déformations  lentes  du  métal.  On  sait 
aussi,  par  exemple  par  le  brevet  français 
2004410,  que  le  démoulage  des  pièces  chaudes  à 
parois  minces  présente  des  difficultés  importan- 
tes.  On  peut  faciliter  ce  démoulage  en  enduisant 
les  moules  d'un  poteyage  (argile  et  résine).  On 
peut  aussi  enduire  la  surface  de  l'ébauche  d'une 
huile  graphitée.  Mais  cela  exige,  en  particulier 
pour  des  récipients  alimentaires  un  nettoyage 
après  démoulage.  Ce  sont  des  opérations  supplé- 
mentaires  qui  augmentent  les  coûts  et  réduisent 
la  vitesse  de  fabrication. 

Pour  ces  raisons,  le  thermoformage  s'est  limité 
jusqu'ici  à  des  fabrications  en  petites  séries  de 
pièces  compliquées  telles  que  celles  pour  l'avia- 
tion  ou  le  matériel  informatique. 

A  ce  jour,  la  fabrication  de  récipients  métalli- 
ques  par  thermoformage  à  des  cadences  indu- 
strielles  et  son  intégration  dans  une  chaîne  de 
conditionnement  continue  est  considérée  com- 
me  impossible. 

Ainsi,  actuellement,  les  récipients  métalliques 
sont  fabriqués  à  froid  par  des  procédés  tels  que 
emboutissage  ou  enroulage  de  virolle  avec  sou- 
dure  et  sertissage  des  fonds.  Les  surfaces  métal- 
liques  doivent  être  nettoyées  et  décapées  avant 
de  les  revêtir  de  vernis  ou  de  laque.  Cette  fabrica- 
tion  met  en  jeu  des  opérations  diverses  de  nature 

chimique  ou  mécanique,  effectuées  à  des  caden- 
ces  variées  qu'il  est  pratiquement  impossible 
d'intégrer  dans  une  chaîne  de  conditionnement 
de  produits  consommables.  Les  récipients  métal- 
liques  sont  actuellement  fabriqués  dans  des  usi- 
nes  spécialisées  d'où  ils  doivent  être  expédiés 
aux  chaînes  de  conditionnement  avec  nécessité 
de  stockage  intermédiaire.  Toutes  ces  manuten- 
tions,  ruptures  de  charge,  stockage,  majorent  le 
coût  des  récipients  métalliques  déjà  plus  élevé 
par  lui-même  que  celui  des  récipients  en  matière 
plastique.  Enfin,  si  l'on  veut  utiliser  ces  récipients 
pour  un  remplissage  aseptique,  il  faut  procéder  à 
leur  stérilisation  avant  remplissage. 

Il  est  connu,  enfin,  par  la  demande  de  brevet  al- 
lemande  DOS-2344620  de  réaliser  une  chaîne  de 
conditionnement  où  des  récipients  en  matériaux 
composites  sont  fabriqués  en  continu  dans  la 
chaîne.  Mais,  dans  cette  chaîne,  les  récipients 
sont  obtenus  par  thermoformage  d'une  feuille  de 
matière  plastique  et  emboutissage  simultané 
d'une  feuille  métallique.  Ainsi,  la  face  interne  du 
récipient  n'est  portée  au  plus  qu'à  la  température 
de  thermoformage  du  plastique,  température 
certainement  insuffisante  pour  obtenir  une  vér- 
itable  stérilisation  thermique  des  récipients.  On 
doit  ajouter  que  l'obtention  de  récipients  par  la 
mise  en  oeuvre  simultanée  des  techniques  de 
thermoformage  de  matière  plastique  et  d'em- 
boutissage  mécanique  de  métal  est  certainement 
difficile. 

Or,  contrairement  aux  idées  reçues,  il  est  appa- 
ru  que  le  thermoformage  de  pièces  en  alliages 
d'aluminium  était  possible  à  des  cadences  éle- 
vées  de  fabrication  de  l'ordre  de  1000  à  2000  piè- 
ces  à  l'heure,  à  condition  de  se  limiter  à  des  allon- 
gements  maximaux  de  l'ordre  de  100%  et  à  des 
rapports  de  surface  entre  pièce  thermoformée  S  
et  ébauche  Sa  de  l'ordre  de: 

que  le  thermoformage  de  récipients  en  alliages 
d'aluminium  de  qualités  courantes  pouvant  par- 
faitement  s'intégrer  dans  une  chaîne  continue  de 
conditionnement.  De  plus  la  fabrication  par  ther- 
moformage  selon  l'invention  donne  des  réci- 
pients  naturellement  stérilisés  à  la  chaleur  et  di- 
rectement  livrés  au  poste  de  remplissage  sans 
risque  de  souillure  au  cours  des  manutentions.  Ils 
sont  particulièrement  adaptés  à  un  remplissage 
aseptique. 

La  surface  des  récipients  fabriqués  par  le  pro- 
cédé  est,  de  plus,  particulièrement  appropriée  à 
recevoir  une  couche  de  matière  plastique  avec 
une  excellente  adhérence  sans  aucun  traitement 
particulier,  ni  enduction  de  colle.  Dans  la  majorité 
des  cas,  on  effectue  le  revêtement  de  plastique  à 
température  supérieure  à  120°C.  On  obtient  ainsi 
directement  des  récipients  revêtus  et  aseptiques 
propres  à  être  remplis  aseptiquement  sans  né- 
cessiter  aucun  traitement  spécifique  de  stérilisa- 



tion.  Il  suffit  de  les  maintenir  en  ambiance  stérile 
jusqu'au  remplissage. 

Les  alliages  d'aluminium  seront  désignés  ci- 
après  simplement  par  le  mot  «Aluminium». 

Ainsi,  l'objet  de  la  présente  invention  est  un 
procédé  qui  permet  de  conditionner  dans  des 
conditions  aseptiques  des  produits  consommab- 
les  dans  des  récipients  métalliques  fabriqués  en 
continu  à  chaud  dans  une  installation  intégrée  à 
la  chaîne  de  conditionnement.  Ces  récipients 
sont  fabriqués  par  thermoformage  à  une  tempé- 
rature  élevée  comprise  entre  0,7 Tf  et  0,9 Tf,  Tf 
étant  la  température  de  fusion  du  métal  constitu- 
tif  des  récipients.  Cela  donne  directement  des  ré- 
cipients  aseptiques  rendant  inutile  toute  opéra- 
tion  de  stérilisation  des  récipients  avant  remplis- 
sage. 

Ces  récipients  sont  fabriqués,  les  plus  souvent, 
à  partir  d'une  feuille  d'aluminium.  Le  thermofor- 
mage,  en  particulier  la  phase  de  démoulage,  sont 
grandement  facilités  par  le  revêtement  préalable 
de  la  feuille  d'aluminium  par  une  couche  d'alumi- 
ne artificielle. 

Ce  progrès  important  est  en  grande  partie  dû  à 
l'utilisation  d'ébauches  d'aluminium  revêtues 
d'une  couche  artificielle  régulière  d'alumine,  ce 
qui  facilite  grandement  le  démoulage,  évite  toute 
enduction  en  produit  quelconque  des  surfaces  du 
moule  ou  des  ébauches  avant  thermoformage. 

La  fabrication  des  récipients  intégrés  dans  une 
chaîne  de  conditionnement  comporte  ainsi  les 
étapes  suivantes: 
-  Alimentation  en  ébauches,  le  plus  souvent 

sous  forme  de  feuille  en  rouleau  ou  de  tôle 
mince  en  formats  prédécoupés.  Ces  ébauches 
à  parois  minces  sont  en  aluminium  préalable- 
ment  revêtu  d'une  couche  d'alumine  artificiel- 
le. 

-  Préchauffage  puis  thermoformage  dans  des 
moules  de  forme  appropriée.  La  température 
de  thermoformage  est,  en  général,  comprise 
entre  0,7  et  0,9 Tf,  Tf  étant  la  température  abso- 
lue  de  fusion  du  métal. 

-  Eventuellement,  revêtement  de  matière  plasti- 
que,  de  préférence  à  chaud  sans  laisser  le  réci- 
pient  trop  se  refroidir  à  la  sortie  du  moule  de 
thermoformage. 

-  Fermeture  du  récipient  après  remplissage,  le 
plus  souvent  par  un  couvercle  en  métal  de 
même  nature  que  le  récipient  lui-même,  le  plus 
souvent  thermoscellé. 
On  notera  que  le  thermoformage  de  récipients 

se  fait  à  partir  de  feuilles  d'aluminium  qui  ont,  gé- 
néralement,  une  épaisseur  comprise  entre  0,10  et 
0,50 mm.  Mais  il  n'est  économiquement  intéres- 
sant  qu'avec  des  feuilles  métalliques  minces,  d'é- 
paisseur  0,10  à  0,20  mm.  La  masse  et,  par  suite, 
l'intertie  thermique  de  ces  récipients  est  très  fai- 
ble.  Ils  se  refroidissent  presque  instantanément  à 
la  sortie  du  moule.  Si  l'on  veut  procéder  à  un  re- 
vêtement  plastique  par  projection  de  particules 
sur  la  surface  chaude  des  récipients,  il  faudra 
prendre  soin  de  les  maintenir  en  temprérature 
sans  trop  compter  sur  leur  température  propre  à 
la  sortie  du  moule. 

Le  revêtement  de  matière  plastique  peut  se  fai- 
re  sous  forme  de  projection  électrostatique  de  fi- 
nes  particules  filamenteuses  qui  arrivent,  sur  la 
surface  à  revêtir,  à  l'état  sensiblement  pâteux.  El- 
les  se  reliquéfient  éventuellement  sur  la  surface 
chaude  pour  se  solidifier  rapidement  ensuite 
alors  que  l'ensemble  du  récipient  se  refroidit. 
Pour  avoir  un  revêtement  suffisamment  étanche 
vis-à-vis  des  produits  agressifs,  comme  la  sauce 
tomate  ou  la  choucroute,  son  épaisseur  doit  être 
supérieure  à  10  µ.  Selon  le  type  de  la  matière  pla- 
stique  utilisée  et  le  degré  d'étanchéité  nécessai- 
re,  l'épaisseur  du  revêtement  sera  normalement 
comprise  entre  10  µ  et  200  µ.  On  peut  utiliser  des 
matières  plastiques  diverses  telles  que  polyester, 
polyproplylène,  polyéthylène. 

On  doit  noter  que,  pour  assurer  un  démoulage 
facile,  la  couche  d'alumine  à  la  surface  de  la  feuil- 
le  d'aluminium  doit  avoir  une  épaisseur  régulière 
supérieure  à  0,01  µ  et,  de  préférence,  comprise 
entre  0,04  µ  et  0,50  µ.  Des  couches  d'alumine  plus 
épaisses,  de  1  µ  et  plus  ne  sont  pas  gênantes 
mais  plus  onéreuses.  La  chouche  d'alumine  peut 
être  formée  par  oxydation  anodique  ou  par  voie 
chimique  et  se  présenter  alors  sous  forme  de 
boehmite.  L'installation  d'oxydation  peut  elle- 
même  être  intégrée  à  la  chaîne  de  conditionne- 
ment.  Mais,  l'addition  d'un  traitement  chimique 
ou  électrochimique  dans  une  chaîne  de  condi- 
tionnement  déjà  complexe  ne  sera  pas  toujours 
souhaitée. 

On  sait  qu'une  couche  d'alumine  constitue  une 
excellente  source  d'accrochage  pour  les  revête- 
ments  en  plastique. 

En  résumé,  on  voit  que  ce  procédé  de  condi- 
tionnement,  en  supprimant  le  transport  des  em- 
ballages  vides,  les  traitements  intermédiaires  de 
graissage,  nettoyage,  décapage,  stérilisation  des 
tôles  et  récipients,  facilite  grandement  le  condi- 
tionnement  et  en  abaisse  le  coût.  Il  permet  même 
d'effectuer  à  très  bon  compte  des  remplissages 
aseptiques. 

L'invention  sera  mieux  comprise  par  l'examen 
de  l'exemple  particulier  décrit  ci-après  et  les  des- 
sins  joints. 

La  figure  1  représente  schématiquement  une 
chaîne  intégrée  de  conditionnement  comportant 
la  fabrication  et  le  remplissage  de  barquettes  for- 
mées  directement  à  partir  d'une  feuille  d'alumini- 
um. 

La  figure  2  représente  schématiquement  une 
installation  d'enduction  de  matière  plastique  par 
un  procédé  par  électrostatique. 

Sur  la  figure  1,  on  voit  une  feuille  d'aluminium, 
qualité  8011,  qui  se  déplace  dans  le  sens  de  la  flè- 
che  F  dans  un  mouvement  d'avance  discontinue 
à  partir  d'un  rouleau  (1).  Cette  feuille  d'alumini- 
um  (2)  d'épaisseur  0,14  mm  est  d'abord  soumise 
à  une  oxydation  anodique  dans  une  solution 
aqueuse  d'acide  sulfurique  selon  un  procédé 
connu,_ceci  dans l'installation  représentée  sché- 
matiquement  en  (3).  Ce  traitement  engendre  une 
couche  superficielle  poreuse  d'alumine  d'épais- 
seur  0,50  µ.  La  feuille  (2)  passe  ensuite  dans  une 



installation  de  thermoformage  constituée  par  un 
four  de  péchauffage  (4)  et  un  moule  chauffé  (5), 
en  acier.  La  feuille  est  préchauffée  dans  le  four 
(4)  puis  passe  dans  le  moule  (5)  porté  à  580°C  en- 
viron.  La  température  de  la  feuille  (2)  elle-même 
ne  dépasse  guère  470°C.  Sous  l'effet  d'une  pres- 
sion  de  0,07  MPa  appliquée  progressivement  à  la 
partie  supérieure  de  la  feuille  (2),  des  barquettes 
(6)  sont  formées  par  4  à  la  fois  à  une  cadence  de 
10  par  minute,  soit  40  barquettes  par  minute.  Ces 
barquettes  ont  une  ouverture  de  150x135 mm 
avec  une  profondeur  de  35  mm. 

Malgré  leur  température  de  plus  de  400°C,  les 
barquettes  formées  (6)  se  refroidiraient  rapide- 
ment  à  la  sortie  du  moule  du  fait  de  leur  faible 
masse  si  elles  n'étaient  pas  réchauffées.  Elles 
passent  directement  dans  une  installation  (7)  où 
elles  sont  maintenues  à  une  température  de 
l'ordre  de  180°C  et  sont  enduites  d'une  couche 
protectrice  de  polypropylène  selon  le  procédé 
décrit  plus  en  détail  ci-après. 

Grâce  à  la  couche  d'alumine,  l'adhérence  de  la 
matière  plastique  est  excellente.  Du  fait  de  l'en- 
duction  à  chaud,  ces  barquettes  sont  aseptiques. 
A  condition  de  les  maintenir  dans  une  enceinte 
aseptique,  on  peut  les  remplir  immédiatement  de 
produits  pharmaceutique  ou  alimentaire  sans 
aucun  traitement  de  nettoyage  ou  stérilisation. 
Ceci  est  réalisé  dans  un  poste  de  remplissage  (8) 
puis  de  thermoscellage  (9).  Les  barquettes  (6), 
pleines  et  thermoscellées,  sont  découpées  en 
(10)  puis  évacuées  directement  par  un  convoyeur 
(11)  vers  un  poste  d'expédition. 

L'enduction  des  barquettes  (6)  d'une  fine  cou- 
che  continue  de  polypropylène  d'épaisseur  50  µ 
se  fait  dans  l'installation  (7)  selon  le  procédé  re- 
présenté  en  figure  2.  Le  polypropylène  froid  à  l'é- 
tat  pulvérulent  est  stocké  dans  une  trémie  (12)  en 
matériau  isolant.  De  cette  trémie  (12),  il  tombe 
sur  une  chaîne  sans  fin  de  préférence  sous  forme 
de  grille  constituée  d'éléments  (13)  presque  join- 
tifs.  Des  barreaux  fixes  (14)  disposés  dans  la  tré- 
mie  (12)  constituent  un  jeu  d'électrodes  et  char- 
gent  électriquement  les  particules  de  polypropy- 
lène  qui  les  traversent.  Les  éléments  (13)  de  la 
chaîne  sans  fin  sont  portés  à  un  potentiel  électri- 
que  de  signe  opposé  et  attirent,  de  ce  fait,  les 
particules  passant  à  proximité  qui  adhèrent  à  leur 
surface.  Les  particules  sont  entraînées  par  les 
éléments  dans  le  sens  (f).  Si  des  particules 
échappent  à  l'attraction  de  ces  éléments  (13),  el- 
les  sont  récupérées  sur  le  tapis  (15).  Les  éléments 
(13)  chargés  en  poudre  de  polypropylène  passent 
devant  une  installation  de  chauffage  (16)  où  le  po- 
lypropylène  se  liquéfie  tout  en  continuant  à  adhè- 
rer  aux  éléments.  Les  barquettes  (6),  à  180°C,  so- 
lidaires  de  la  feuille  (2)  passent  en  face  des  élé- 
ments  (13)  en  se  déplaçant  dans  le  sens  de  la  flè- 
che  (F).  Une  électrode  (17)  crée  un  champ  électri- 
que  allant  des  éléments  (13)  vers  les  barquettes 
(6).  La  puissance  consommée  est  de  l'ordre  de  5 
A  sous  5  V.  Le  polypmpylèae, chaud  s'écoule 
dans  le  sens  du  champ  électrique  sous  forme  de 
fines  particules  filamenteuses  de  diamètre  10  mi- 
crons  et  de  longeur  50  microns  environ.  Les  pla- 

teaux  (6)  sont  maintenus  à  180°C  par  un  dispositif 
de  chauffage  approprié.  Les  particules  parvien- 
nent  à  l'état  sensiblement  pâteux  au  contact  de  la 
surface  métallique  chaude.  Elles  ne  forment  pas 
une  couche  fibreuse  à  texture  feutrée.  Au  con- 
traire,  la  matière  plastique  se  répartit  sur  la  surfa- 
ce  chaude,  de  façon  très  uniforme,  sous  forme 
d'une  couche  continue  d'épaisseur  50  µ  environ 
qui  se  solidifie  rapidement  dès  que  les  barquettes 
(6)  quittent  la  zone  chauffée.  On  obtient  ainsi  très 
directement  à  partir  d'une  tôle  métallique  et  de 
matière  plastique  finement  divisée,  des  barquet- 
tes  enduites  et  aseptiques  sans  aucune  opération 
de  nettoyage  et  de  stérilisation. 

On  peut  aussi  utiliser  d'autres  méthodes  plus 
classiques  d'enduction,  par  exemple  une  projec- 
tion,  sur  des  barquettes  maintenues  chaudes,  de 
fines  particules  de  matière  plastique  liquide  char- 
gées  électriquement  et  projetées  par  un  jet  d'air. 
Les  particules  peuvent  aussi  être  obtenues  par  un 
procédé  du  type  filage. 

Comme  indiqué  précédemment,  le  remplissa- 
ge  se  fait  immédiatement  au  poste  (8)  dans  les 
barquettes  minces  (6)  qui  se  refroidissent  très  ra- 
pidement  du  fait  de  leur  faible  masse.  Le  ther- 
moscellage,  sur  la  face  supérieure  des  barquet- 
tes  enduites  de  polypropylène,  se  fait  aisément 
au  poste  (9).  On  peut  même  adjoindre  si  utile,  un 
traitement  final  des  barquettes  et  de  leur  contenu 
entre  les  postes  (9)  et  (10). 

On  réalise  ainsi  une  chaîne  intégrée  compor- 
tant  la  fabrication  des  barquettes,  le  remplissage 
en  produit  consommable,  la  fermeture  et,  éven- 
tuellement,  traitement final  du  produit  sans  aucu- 
ne  rupture  de  charge.  On  évite  tout  traitement  de 
nettoyage  des  barquettes  (6)  avant  enduction 
d'un  revêtement  plastique,  tout  nettoyage  et  sté- 
rilisation  des  barquettes  enduites  avant  remplis- 
sage.  L'adhérence  de  la  couche  de  polypropylène 
est  grandement  facilitée  par  la  couche  relative- 
ment  épaisse  d'alumine  à  la  surface  des  barquet- 
tes.  Les  couvercles  sont  eux-mêmes  enduits  de 
polypropylène  par  un  procédé  analogue  à  celui 
représenté  figure  2.  Le  thermoscellage  de  ces 
couvercles  enduits  de  façon  aseptique  est  extrê- 
mement  facile,  le  polypropylène  de  la  barquette 
(6)  se  soudant  sur  le  polypropylène  du  couvercle. 

On  voit  que  la  manutention  des  barquettes  (6) 
d'un  poste  à  l'autre  se  fait  très  simplement  au 
moyen  de  la  feuille  (2)  dont  les  barquettes  ne  sont 
détachées  qu'en  fin  de  chaîne  ou  poste  de  dé- 
coupage  (10). 

Evidemment,  pour  des  produits  peu  agressifs 
comme  les  patisseries  ou  produits  laitiers,  l'en- 
duction  (7)  de  matière  plastique  est  inutile  et  le 
remplissage  dans  les  barquettes  (6)  se  fait  immé- 
diatement  après  thermoformage  (5). 

Dans  l'exemple  décrit,  l'oxydation  anodique  de 
la  feuille  (2)  est  effectuée  dans  l'installation  de 
conditionnement  elle-même  mais,  dans  bien  des 
cas,  on  aura  intérêt  à  utiliser  des  feuilles  (2)  préa- 
lablement  oxydées  chez  le  fournisseur  d'alumini- 
um. 

Dans  cette  même  installation,  on  peut  utiliser 
des  feuilles  d'aluminium  de  diverses  nuances.  La 



température  de  thermoformage  dans  le  moule  (5) 
doit  être  réglée  en  conséquence.  Ainsi,  pour  un 
aluminium  qualité  2002,  la  température  de  ther- 
moformage  est  520°C  et  la  température  du  moule 
(5)  sera  réglée  à  620°C  environ. 

1.  Procédé  de  conditionnement  dans  des  con- 
ditions  aseptiques  de  produits  consommables 
dans  des  récipients  métalliques  fabriqués  en  con- 
tinu  à  chaud  dans  une  installation  intégrée  à  la 
chaîne  de  conditionnement,  caractérisé  en  ce 
que  l'on  fabrique  les  récipients  par  thermoforma- 
ge  à  une  température  élevée  comprise  entre 
0,7  Tf  et  0,9  Tf,  Tf  étant  la  température  absolue  de 
fusion  du  métal  constitutif  des  récipients,  ce  qui 
donne  directement  des  récipients  aseptiques 
rendant  inutile  toute  opération  de  stérilisation 
des  récipients  avant  remplissage. 

2.  Procédé  de  conditionnement  selon  revendi- 
cation  1,  caractérisé  en  ce  que  l'on  fabrique  les 
récipients  à  partir  d'une  feuille  d'aluminium,  d'é- 
paisseur  comprise  entre  0,10  et 0,50  mm,  la feuille 
ayant  été  revêtue  d'une  couche  d'alumine  artifi- 
cielle. 

3.  Procédé  de  conditionnement  selon  revendi- 
cation  2,  caractérisé  en  ce  que  la  feuille  d'alumi- 
nium  a  une  épaisseur  comprise  entre  0,10  et 
0,20  mm. 

4.  Procédé  de  conditionnement  selon  revendi- 
cation  2,  caractérisé  en  ce  que  la  couche  d'alumi- 
ne  a  une  épaisseur  régulière  comprise  entre  0,01 
micron  et  1  micron,  et,  de  préférence,  entre  0,04 
micron  et  0,50  micron. 

5.  Procédé  de  conditionnement  selon  l'une 
quelconque  des  revendications  1, 2,  3 ou  4,  carac- 
térisé  en  ce  que  les  emballages  sont  revêtus  de 
matière  plastique  à  température  supérieure  à 
120°C  puis  maintenus  en  ambiance  stérile  jus- 
qu'au  poste  de  remplissage. 

6.  Procédé  de  conditionnement  selon  revendi- 
cation  5,  caractérisé  en  ce  que  l'enduction  de  ma- 
tière  plastique  se  fait  sous  forme  de  projection  de 
fines  particules  sensiblement  à  leur  température 
de  fusion. 

7.  Procédé  de  conditionnement  selon  revendi- 
cation  5  ou  6,  caractérisé  en  ce  que,  pendant  le 
temps  de  l'enduction  en  matière  plastique,  les 
emballages  sont  maintenus  à une  température  ou 
moins  égale  à  la  température  de  fusion  de  la  ma- 
tière  plastique. 

8.  Dispositif  pour  la  mise  en  oeuvre  du  procédé 
de  conditionnement  en  continu,  selon  l'une  quel- 
conque  des  revendications  1, 2,  3 ou  4,  caractéri- 
sé  en  ce  que  la  chaîne  de  conditionnement  com- 
porte  une  installation  de  thermoformage  de  réci- 
pients  à  partir  de  feuilles  d'aluminium  oxydées 
superficiellement. 

9.  Dispositif  selon  revendication  8,  caractérisé 
en  ce  que,  à  la  suite  de  l'installation  de  thermo- 
formage  (4-5)  est  disposée  une  installation  d'en- 
duction  de  matière  plastique  à  température  supé- 
rieure  à  120°C. 

10.  Dispositif  selon  la  revendication  9,  caracté- 

risé  en  ce  que,  à  la  suite  des  installations  de  ther- 
moformage  (4-5)  et  d'enduction  de  matière  pla- 
stique  (7)  est  disposée  une  installation  de  rem- 
plissage  (8)  dans  des  conditions  aseptiques. 

1.  A  process  for  the  packaging  under  aseptic 
conditions  of  consumable  products  in  metal  con- 
tainers  which  are  continuously  manufactured  un- 
der  hot  conditions  in  an  installation  integrated 
into  the  packaging  line,  characterised  in  that  the 
containers  are  manufactured  by  thermoforming 
at  a  high  temperature  of  between  0.7  Tf  and  0.9 
Tf,  Tf  being  the  absolute  melting  point  of  the  me- 
tal  constituting  the  containers,  thus  immediately 
producing  aseptic  containers  and  making  it  un- 
necessary  to  sterilise  the  containers  before  fill- 
ing. 

2.  A  packaging  process  according  to  claim  1, 
characterised  in  that the  containers  are  manufac- 
tured  from  an  aluminium  foil  which  is  between 
0.10  and  0.50  mm  thick  and  has  been  coated  with 
a  layer  of  artificial  alumina. 

3.  A  packaging  process  according  to  claim  2, 
characterised  in  that  the  aluminium  foil  is  be- 
tween  0.10  and  0.20  mm  thick. 

4.  A  packaging  process  according  to  claim  2, 
characterised  in  that  the  layer  of  alumina  has  a 
uniform  thickness  of  between  0.01  micron  and 
1  micron  and  preferably  between  0.04  micron  and 
0.50  micron. 

5.  A  packaging  process  according  to  any one  of 
claims  1,  2,  3  or  4,  characterised  in  that the  wrap- 
pings  are  coated  with  plastic  material  at  a  tem- 
perature  above  120°C  then  kept  in  a  sterile  at- 
mosphere  up  to  the  filling  station. 

6.  A  packaging  process  according  to  claim  5, 
characterised  in  that the  plastic  coating  is  applied 
by  spraying  fine  particles  approximately  at  their 
melting  point. 

7.  A  packaging  process  according  to  claim  5  or 
6,  characterised  in  that,  during  the  plastic  coating 
operation,  the  wrappings  are  kept  at  a  tempera- 
ture  at  least  equal  to  the  melting  point  of  the  plas- 
tic  material. 

8.  A  device  for  carrying  out  the  continuous 
packaging  process  according  to  any one  of 
claims  1, 2,  3 or  4,  characterised  in  that  the  pack- 
aging  line  comprises  an  installation  for  the  ther- 
moforming  of  containers  from  superficially  oxi- 
dised  aluminium  foils. 

9.  A  device  according  to  claim  8,  characterised 
in  that  an  installation  for  the  coating  with  plastic 
at  a  temperature  above  120°C  is  arranged  down- 
stream  of  the  thermoforming  installation  4-5. 

10.  A  device  according  to  claim  9,  characte- 
rised  in  that  an  installation  for  filling  8  under 
aseptic  conditions  is  arranged  downstream  of  the 
thermoforming  4-5  and  plastic  coating  7  installa- 
tion. 

1.  Verfahren  zur  Konditionierung  von  verzehr- 



baren  Erzeugnissen  unter  aseptischen  Bedingun- 
gen  in  metallischen  Behältern,  die  kontinuierlich 
in  der  Wärme  in  einer  in  der  Konditionierungsket- 
te  integrierten  Anlage  hergestellt  werden,  da- 
durch  gekennzeichnet,  dass  man  die  Behälter 
durch  Warmverformen  bei  einer  erhöhten  Tem- 
peratur  zwischen  0,7  Tf  und  0,9  Tf  herstellt,  wobei 
Tf  die  absolute  Schmelztemperatur  des  die  Be- 
hälter  bildenden  Metalls  ist,  was  direkt  asepti- 
sche  Behälter  ergibt  und  jeden  Sterilisierungs- 
vorgang  der  Behälter  vor  Füllung  unnötig  macht. 

2.  Verfahren  zur  Konditionierung  nach  An- 
spruch  1,  dadurch  gekennzeichnet,  dass  man  die 
Behälter  aus  einer  Aluminiumfolie  einer  Dicke 
von  0,10  bis  0,50 mm,  die  mit  einer  künstlichen 
Aluminiumoxidschicht  überzogen  ist,  herstellt. 

3.  Verfahren  zur  Konditionierung  nach  An- 
spruch  2,  dadurch  gekennzeichnet,  dass  die  Alu- 
miniumfolie  eine  Dicke  von  0,10  bis  0,20  mm  auf- 
weist. 

4.  Verfahren  zur  Konditionierung  nach  An- 
spruch  2,  dadurch  gekennzeichnet,  dass  die  Alu- 
miniumoxidschicht  eine  regelmässige  Dicke  von 
0,01  µm  bis  1  um  und  vorzugsweise  von  0,04  f.Lm 
bis  0,50  µm  aufweist. 

5.  Verfahren  zur  Konditionierung  nach  einem 
der  Ansprüche  1,  2,  3  oder  4,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  dass  die  Verpackungen  bei  einer  Tem- 
peratur  über  120°C  mit  Kunststoff  überzogen  und 
danach  bis  zur  Füllstation  in  steriler  Umgebung 
gehalten  werden. 

6.  Verfahren  zur  Konditionierung  nach  An- 
spruch  5,  dadurch  gekennzeichnet,  dass  das 
Überziehen  mit  Kunststoff  in  Form  eines  Sprit- 
zens  von  feinen  Teilchen  bei  etwa  ihrer  Schmelz- 
temperatur  erfolgt. 

7.  Verfahren  zur  Konditionierung  nach  An- 
spruch  5  oder  6,  dadurch  gekennzeichnet,  dass 
die  Verpackungen  während  der  Zeit  des  Überzie- 
hens  mit  Kunststoff  auf  einer  der  Schmelztempe- 
ratur  des  Kunststoffs  wenigstens  gleichen  Tem- 
peratur  gehalten  werden. 

8.  Vorrichtung  zur  Durchführung  des  Verfah- 
rens  zur  kontinuierlichen  Konditionierung  nach 
einem  der  Ansprüche  1,  2,  3  oder  4,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  dass  die  Konditionierungskette 
eine  Anlage  zum  Warmverformen  von  Behältern 
aus  oberflächlich  oxidierten  Aluminiumfolien 
aufweist. 

9.  Vorrichtung  nach  Anspruch  8,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  dass  im  Anschluss  an  die  Warm- 
verformungsanlage  (4-5)  eine  Anlage  zum  Über- 
ziehen  mit  Kunststoff  bei  einer  Temperatur  über 
120°C  vorgesehen  ist. 

10.  Vorrichtung  nach  Anspruch  9,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  dass  im  Anschluss  an  die  Anlagen 
zum  Warmverformen  (4-5)  und  zum  Überziehen 
mit  Kunststoff  (7)  eine  Anlage  zum  Füllen  (9)  un- 
ter  aseptischen  Bedingungen  vorgesehen  ist. 
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