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@Procédé de mise en place de capsules de surbou-
chiage, on utilise les capsules de diamétre intérieur infé-
rieur au diamétre extérieur des goulots des bouteilles a sur-
boucher. Le procédé comporte pour chaque capsule (20)
les étapes de distribution, d’enfoncement et de sertissage.
Le diamétre d1 de la téte de la capsule (20) et le diamétre
D1 du col du goulot (10) a surboucher sont reliés par la re-
lation (1)

D1-1,6<d1<D1-0,2,

ou D1 et d1 sont exprimés en millimétres.
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La présente invention est relative a un procédé de mise
en place de capsules de surbouchage sur des bouteilles, ainsi
qu'a des capsules pour sa mise en oeuvre.

Les capsules de surbouchage habituellement utilisées
jusqu'a présent é&taient des capsules a base de plomb et
notamment des capsules plomb-étain. Pour des raisons tenant
notamment aux préoccupations écologiques de notre époque, ces
capsules sont appelées a disparaitre.

Plusieurs solutions sont envisagées a 1l'heure actuelle
pour les remplacer. On a notamment déja proposé des capsules
embouties en étain pur ou en aluminium. Les premiéres sont
d'un prix de revient élevé et donc réservées a des bouteilles
de prestige. Quant aux capsules en aluminium embouties, elles
sont & 1l'heure actuelle d'un coiit sensiblement équivalent a
celui des capsules plomb-étain.

I1 a également été proposé des capsules en un matériau
complexe & trois couches aluminium/polyéthyléne/aluminium. Ces
capsules sont d'un coiit tres inférieur a celui des capsules en
aluminium embouties, et sont d'apparence, avant mise en place
sur leérgoulots'des bouteilles, trés proche des capsules en
plomb—-étain. Cependant, aprés mise en place sur les goulots
des bouteilles, la présentation de ces capsules présente des
défauts qui peuvent rebuter certains clients.

On a illustré sur les Figures 1 & 4 les procédés
utilisés avant l'invention pour la mise en place des capsules
traditionnelles en matériau complexe. Sur les Figures 1, 2 et
4 sont représentés en coupe axiale un goulot et une capsule
selon trois étapes différentes d'un tel procédé de 1l'art
antérieur. La Fiqure 3 est quant & elle une vue en coupe III-
III de la Figure 2.

Dans une premiére étape d'un tel procédé, une capsule 2
est distribuée sur le goulot 1 dont elle doit réaliser un
surbouchage (Figure 1). La capsule 2 est lachée au-dessus du
goulot 1 et s'y positionne par descente par gravité. Les
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capsules 2 sont a cet effet prévues d'un diamétre intérieur
supérieur au diamétre extérieur des goulots.

Dans une deuxiéme étape, (Figures 3 et 4), une capsule
2 en place sur un goulot 1 subit un préplissage organisé. Les
surplus de matiére sont rattrapés dans des plis 3 s'étendant
chacun sur sensiblement toute la hauteur de la capsule 2, ces
plis 3 étant réalisés réquliérément sur tout le pourtour de
ladite capsule 2. Dans l'exemple illustré sur les Figures 2 et
3, le surplus de matiére est rattrapé dans quatre plis
organisés sur le pourtour de la capsule 2 dans deux plans
orthogonaux. Le nombre peut néanmoins &tre variable.

Dans une troisiéme étape, la capsule 2 préplissée subit
un sertissage réalisé de fagon classique a 1l'aide d'une
machine a galets. Ce sertissage donne a la capsule 2 une forme
épousant parfaitement celle du goulot 1 (Figure 4). La mise en
place de la capsule est alors terminée.

Cependant, ainsi qu'indiqué précédemment, 1'apparence
de la capsule n'est pas satisfaisante: les plis 3 organisés
dans la deuxiéme étape se retrouvent sur la capsule 2, méme
aprés l'étape-de sertissage.

Il est & noter que le préplissage n'est pas toujours
utilisé. L'excédent de matiére se répartit de facon
incontr6lée. L'aspect de 1la capsule ainsi wutilisée est
cependant trés loin de la qualité recherchée (proche du plomb-
étain).

La présente invention propose quant & elle un procédé
de mise en place de capsules de surbouchage qui permet de
pallier ces inconvénients. La présentation finale de ces
capsules en matériau complexe aluminium/polyéthyléne/aluminium
sur les bouteilles y est grandement améliorée et devient
sensiblement équivalente a celle des capsules en aluminium
embouties.

L'invention a donc pour objet un procédé de mise place
de capsules de surbouchage, lesdites capsules étant du type
comportant chacune une jupe destinée a entourer le corps d'un
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goulot et une téte destinée a étre disposée au niveau de
1'ouverture dudit goulot, caractérisé en ce qu'on utilise des
capsules de surbouchage dont un des diamétres intérieurs est
inférieur a4 l'un des diamétres des goulots des bouteilles a
surboucher, ledit procédé comportant pour chaque capsule les
étapes suivantes:

- distribution de ladite ‘capsule sur un goulot;

- enfoncement de ladite capsule sur ledit goulot;

- sertissage de ladite capsule sur ledit goulot.

Ainsi, la capsule a, avant sertissage, une forme qui
correspond sensiblement a celle qu'elle prendra une fois en
place: la portion de matiére A rattraper par le sertissage est
peu importante.

Avantageusement, la capsule est en un matériau apte a
subir un allongement radial. Lors de 1'étape d'enfoncement le
matériau de la capsule se déforme radialement sans se
déchirer.

Préférentiellement, la capsule est en un matériau qui
est un complexe aluminium/polyéthyléne/aluminium. Ce matériau
complexe est ici utilisé, outre classiquement pour sa
ductilité & la compression qui lui permet d'épouser
parfaitement la forme du goulot aprés sertissage, pour Ses
propriétés d'allongement sans rupture & l'étirement.

Avantageusement encore, les couches dudit complexe ont
subi des traitements thermiques afin de permettre
l'allongement sans rupture souhaité du matériau.

De facon préférentielle également, le diamétre dl de la
téte de la capsule et le diamétre Dl du col du goulot &
surboucher sont reliés par la relation

(1) p1 - 1,5 <dl < D1 - 0,2,
oii D1 et dl sont exprimés en millimétres.

on réalise 1l'étape de sertissage par l'intermédiaire
d'une machine du type a galets.

L'invention a encore pour objet une capsule de

surbouchage pour la mise en oeuvre de ce procédeé.
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Le matériau dans lequel elle est réalisée est, ainsi
qu'indiqué précédemment, avantageusement un complexe
aluminium/polyéthyléne/aluminium.

De préférence, la jupe de cette capsule de surbouchage
comporte un angle de conicité inférieur a 3° 30' et
préférentiellement entre 1° et 2° 30°.

La description qui suit' d'un mode de réalisation de
1'invention est purement illustrative et non limitative. Elle
doit étre lue en regard des dessins annexés sur lesquels:

Les Figures 1 & 4, qui ont déja été décrites
précédemment, illustrent trois étapes des procédés de mise en
place de capsules de surbouchage conformes & l'art antérieur;

Les Figures 5 & 8 sont des vues semblables aux Figures
1, 2 et 4 et illustrent différentes étapes du procédé conforme
a 1'invention.

On se référe plus particuliérement a la Figure 5. Sur
cette figure a été représenté un détail de goulot 10
comportant un corps principal 11 et se terminant & son
extrémité la plus éloignée du culot de la bouteille par une
bague 12 et un col 13 définissant 1'ouverture dudit goulot 10.

De fagon classique, le corps 1l a une forme légérement
tronconique, qui se termine & son extrémité la plus éloignée
du col 13 et de la bague 12, en s'évasant jusqu'aux parois non
représentées définissant le corps de la bouteille. La bague 12
est une surépaisseur annulaire en saillie par rapport au corps
11. Le col 13 est de diamétre extérieur légérement inférieur a
celui du corps 1l.

La capsule 20, qui a été représentée au-dessus de ce
goulot 10, est fabriquée en un matériau complexe & trois
couches collées ou coextrudées aluminium/polyéthyléne/
aluminium. Les épaisseurs de ces couches, les traitements
thermiques auxquels elles sont préalablement soumises (état
métallurgique des £films d'aluminium), le choix de leur
matériau permet audit complexe d'étre étirable. Une telle

capsule comporte wune partie formant jupe 21 de forme
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principalement tronconique terminée en sa base d'extrémité de
plus petit diamétre par une téte 22 reliée & ladite jupe 21
par un léger décrochement annulaire. L'absence de ce
décrochement ne remet pas en cause le domaine d'application de
la capsule. On réalise de fagon classique une telle capsule 20
a4 partir du matériau complexe précité sous forme de feuilles a
1'aide d'outils automatisés qui permettent de découper ce
matériau en feuilles, de l'enrouleur sur un cone de formation,
puis de rabattre les surplus de matiére qui se trouvent au
niveau de 1la partie de plus petit diamétre de la jupe
tronconique 21 pour réaliser par thermoscellage la té&te 22 de
la capsule.

Il est proposé par l'invention de donner a la capsule
20 des dimensions de diamétres inférieures & celles du goulot
10 de la bouteille. Ainsi, lorsque la capsule 20 est lachée
sur le goulot 10, elle descend sur celui-ci sans y é&tre
parfaitement enfoncée, la téte 22 n'étant pas en place sur le
col 13 (voir Figure 6).

Dans une étape suivante, illustrée a la Figure 7, la
capsule 20 subit un enfoncement ou préformage qui la fait
descendre jusqu'ad ce que la téte 22 vienne en contact du col
13 du goulot 10. On utilise avantageusement pour réaliser
l'opération de préformage un dispositif de type alternatif
(vérin ou tout systéme conduisant a la méme cinématique) ou
continu (came ou profil de came, rampe, tapis enfonceur). Le
choix de ce dispositif sera en grande partie déterminée par la
cadence d'embouteillage souhaitée. Dans certaines conditions,
1'enfoncement pourra se faire directement sur la sertisseuse.

Dans une derniére étape, illustrée & la Figure 8, la
capsule subit un sertissage sur ledit goulot 10. Ce sertissage
est réalisé de facon classique & 1l'aide de dispositifs a
galets, dont les galets sont rappelés élastiquement contre les
capsules 20 et ces goulots 10 sur lesquels ils roulent.

On appelle dl et d2 les diametres de la téte 22 et de
la base de plus grand diamétre de la jupe 21 (base de jupe) de
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la capsule 20 et D1 et D2 le diamétre du col 13 et du corps du
goulot 10; les diamétres dl et D1 vérifient avantageusement la
relation: (1) D1 - 1,5 <d 1 <Dl - 0,2.

Oon appelle a l'angle de conicité de la capsule; cet
angle a est avantageusement choisi entre 1° et 2° 20' au lieu
de 3° 30' habituellement. Cette conicité permet d'une part, un
premier enfoncement des capsules 20 sur les goulots 10 lors de
la premiére étape du procédé conforme a l'invention, et,
d'autre part, un emboitement des capsules les unes dans les
autres pour leur présentation avant mise en place sur les
goulots.

A titre d'exemple indicatif, dans le cas d'un goulot
standard pour le marché américain de diamétre D2 de base égal
4 29,5 mm et donc de phériphérie a la base D2 égale a 92,7
mm, une capsule 20 conforme a 1'invention aura pour une
hauteur de 55 mm, un diamétre dl de téte de 27,5 mm, un
diamétre d2 de base de jupe de 29,7mm, et une conicité de 1°
10', soit une périphérie a& la base de 93,31 mm. Le surplus de
matiére est donc de 93,3 - 92,7 = 0,6 mm. Pour la méme
application, il aurait été nécessaire avec les procédés de
i'art antérieur illustré en référence aux Fiqgures 1 a 4,
d'utiliser une capsule de diamétre dl de té&te de 28 mm et
diamétre d2 de base de jupe de 30,2 mm, ce qui correspond a
une périphérie de base de jupe de 94,9 mm et donc & un
plissage de la capsule au niveau du goulot d'un surplus de
matiére correspondant & une portion de périphérie de 2,2 mm.
Le surplus de matiére est réduit, avec le procédé conforme a
1'invention, de 1,6 mm, soit 73%.

La capsule obtenue est d'une présentation sans pli
comparable & la capsule du type plomb-étain.

Les signes de référence insérés apres les caractéris-
tiques techniques mentionnées dans les revendications, ont
pour seul but de faciliter la compréhension de ces dernieéres,

et n'en limitent aucunement la portée.
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REVENDICATIONS

1. Procédé de mise place de capsules de surbouchage,
lesdites capsules (20) comportant chacune une jupe (21)
destinée i entourer le corps (11) d'un goulot (10) et une téte
(22) destinée & étre disposée au niveau de l'ouverture dudit
goulot (10), caractérisé en ce qu'on utilise des capsules (20)
de surbouchage dont un des diamé&tres intérieurs est inférieur
4 1'un des diamétres des goulots des bouteilles & surboucher,
ledit procédé comportant pour chaque capsule (20) les étapes
suivantes:

- distribution de ladite capsule (20) sur un goulot

(10);

- enfoncement de ladite capsule (20) sur ledit goulot
(10);

- sertissage de ladite capsule (20) sur ledit goulot
(10).

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce
que la capsule (20) est en un matériau apte & subir un
allongement radial.

3. Procédé selon l'une des revendications précédentes,
caractérisé en ce que le matériau dans lequel est réalisée la
capsule (20) est un complexe aluminium/polyéthyléne/aluminium.

4. Procédé selon la revendication @, caractérisé en ce
que les couches dudit complexe ont subi des traitements
thermiques afin de permettre l'allongement sans rupture
souhaité du matériau.

5. Procédé selon l'une des revendications précédentes,
caractérisé en ce que le diamétre dl de la téte de la capsule
(20) et le diamétre D1 du col du goulot (10) & surboucher sont
reliés par la relation

(1) p1 - 1,5 <dl <Dl -0,2,
oii D1 et dl sont exprimés en millimétres.

6. Procédé selon 1l'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce qu'on réalise 1'étape de

sertissage par l'intermédiaire d'une machine du type a galets.
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7. Capsule (20) de surbouchage pour la mise en oeuvre
du procédé selon 1l'une quelconque des revendications
précédentes destinée & étre mise en place sur un goulot (10)
de bouteille, caractérisée en ce qu'un de ses diamétres
intérieurs est inférieur a 1l'un des diamétres extérieurs dudit
goulot (10).

8. Capsule (20) de surbouchage selon la revendication
7, caractérisée en ce que le matériau dans lequel elle est
réalisée est un complexe aluminium/polyéthyléne/aluminium.

9. cCapsule (20) de surbouchage selon 1'une des
revendications 7 ou 8, caractérisée en ce que sa jupe (21) est
tronconique avec un angle de conicité inférieur a 3’ 30.

10. Capsule (20) de surbouchage selon la revendication
9, caractérisée en ce que sa jupe a un angle de conicité
30°'.

compris entre 1° et 2
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