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Emballage métallique avec capsule twist-off.

@ Corps d’emballage 3 comportant une extrémité 31 for-
mant une bague comportant un bord 33, délimitant une ou-
verture d’acces a l'intérieur du corps 3, dit bord d’ouverture,
la bague 31 comportant des filets 311 destinés a coopérer
par vissage avec une capsule twist-off équipée d'un joint
d’étanchéité, ce joint étant destiné a coopérer avec le bord
d’ouverture 33 de la bague 31 pour une fermeture hermé-
tique du corps 3 résistante a la stérilisation a la chaleur, ca-
ractérisé en ce qu’il est en métal.

Figure pour I'abrégé : figure 2
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Description

Titre de l'invention : Emballage métallique avec capsule twist-off
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L’invention concerne les emballages pour le stockage et la conservation de produits,
en particulier d’aliments, par pasteurisation et sté€rilisation par la chaleur. Elle porte
plus précisément sur des emballages twist-off.

La capsule twist-off est une capsule métallique pourvue d'ergots. Les ergots peuvent
étre au nombre de 3 (pour une capsule de 27 mm de diametre) a 8 (pour une capsule de
110 mm de diametre). Le corps d’emballage complémentaire possede autant de filets
sur sa bague qu’il y a d'ergots sur la capsule, et chaque filet coopere avec un ergot pour
assurer la fermeture ou 1’ouverture du corps d’emballage par la capsule. Les capsules
twist-off (aussi appelées « lug caps » en anglais) nécessitent moins d'un tour de bague
pour se fermer et s'ouvrir (de l'ordre de 1/8 a 1/3 de tour en fonction des diametres). Ils
s’étendent chacun sur 1/8 a 1/3 de la circonférence de la bague. Ainsi, chaque filet
s’étend sur moins d’un tour de bague (de 1/8 a 1/3 du tour de la bague). Les filets sont
répartis sur le tour de la bague et adjacents deux a deux. Ils forment un filet discontinu,
par opposition au filet continu qui sert de guide au filet continu d’une capsule vissante.

Les emballages twist-off comportent traditionnellement un corps en verre, qui
comprend une bague destinée a coopérer avec une capsule twist-off.

Pour assurer une fermeture étanche, depuis la stérilisation jusqu’a I’ouverture du
corps d’emballage, la capsule comporte une gorge dans laquelle est logé un joint
d’étanchéité. Celui-ci assure 'étanchéité par compression sur le bord supérieur de la
bague.

Les capsules twist-off sont par exemple dénommées comme suit :

RTO (Regular Twist Off), RTB (Regular Twist Off with Safety Button), RTS (Twist
Off with Step), RTB (Twist off with Step and Safety Button), RTA (Twist Off with
Angle), RAB (Twist Off with Angle and Safety Button), DTO (Depp Twist Off), DTB
(Deep Twist Off with Safety Button), MTO (Medium Twist Off), MTB (Medium
Twist Off with Safety Button).

Les couvercles métalliques des bocaux en verre sont formés dans des matériaux pas-
teurisables et stérilisables qui peuvent supporter des températures élevées et sont
maintenus fermés par la pression atmosphérique. Le contact verre-métal est donc ac-
tuellement maitrisé€ au regard des variations de température et de pression.

Pour rompre I’étanchéité et ouvrir le corps d’emballage, la capsule est dévissée.
Apres cette premicre ouverture, le corps d’emballage peut €tre a nouveau fermé par
vissage de la capsule, et ouvert a nouveau par dévissage.

Ces corps d’emballage twist-off présentent de bonnes performances d’étanchéité et

de résistance aux contraintes mécaniques lors des phases de stérilisation ou de pasteu-
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risation, et sont largement utilis€s pour la conservation des aliments. Cependant les
corps d’emballage twist-off en verre sont fragiles et peuvent €tre facilement cassés.

Par ailleurs, on connait des corps d’emballage métalliques moins fragiles. Cependant,
ces corps d’emballage sont fermés hermétiquement par des couvercles sertis. En effet,
I’homme du métier considere que seul le sertissage de deux surfaces métalliques en
contact permet d’assurer une fermeture €tanche lors de la phase de stérilisation. Ceci
est dii au fait que, pendant le processus de stérilisation, la boite subit des contraintes
thermiques et de pression drastiques : jusqu’a 131°C pendant 1 heure avec des sur-
pressions internes et/ou externes jusqu’a 1.2 bar durant la durée du cycle. La pression
interne augmente avec la température et cette augmentation pourrait conduire a une dé-
formation irréversible et pourrait mener a une rupture de 1’étanchéité.

L'invention a notamment pour but de fournir des corps d’emballage twist-off
présentant une résistance mécanique améliorée aux contraintes et aux chocs.

A cet effet ’invention a pour objet un corps d’emballage comportant une extrémité
formant une bague comportant un bord, délimitant une ouverture d’acces a I’intérieur
du corps, dit bord d’ouverture, la bague comportant des filets destinés a coopérer par
vissage avec une capsule twist-off équipée d’un joint d’étanchéité. Ce joint est destiné
a coopérer avec le bord d’ouverture de 1a bague pour une fermeture hermétique du
corps résistante a la stérilisation a la chaleur. Le corps d’emballage est en métal.

Ainsi, on propose de fournir un corps d’emballage twist-off métallique. Ceci va a
I’encontre du préjugé de I’homme du métier concernant le comportement de deux
matériaux métalliques en contact et des phénomenes d’interaction métal-métal sous
I’effet de variation de pressions internes et externes.

Le corps d’emballage selon I’invention présente les avantages habituels des corps
d’emballage twist-off, a savoir une bonne résistance aux contraintes mécaniques lors
des phases de stérilisation et pasteurisation, une bonne étanchéité et une imper-
méabilité aux gaz, une bonne compatibilité avec la majorité des produits, et notamment
des solvants, une stabilité des matériaux qui permet une bonne conservation du produit
et préserve ses qualités organoleptiques, un recyclage facile et économiquement tres
acceptable, une bonne conductivité thermique, une excellente tenue a la pression
interne et une bonne tenue aux radiations ionisantes. On peut de plus facilement
imprimer sur cet emballage métallique. Enfin, le corps d’emballage métallique
présente une bonne tenue a I’empilage et une bonne résistance au gerbage.

Il présente de plus une grande résistance mécanique aux contraintes et aux chocs et
permet de protéger le contenu des rayonnements solaires. Egalement, I’utilisation du
métal, plus facile a mettre en ceuvre et a transporter que le verre, présente des
avantages, tant sur le plan de la fabrication que du transport et du stockage des

conteneurs. Du fait de sa constitution en métal, on peut de plus envisager d’utiliser le
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magnétisme, par exemple pour maintenir le corps d’emballage pendant le capsulage.
De plus, ce corps d’emballage permet de « cacher » son contenu aux yeux de

I’ utilisateur, ce qui est avantageux pour les contenus dont I’aspect n’est pas agréable.
Le poids de I’emballage métallique est également bien moindre (environ 80% moins de
poids), ce qui améliore les possibilités de transport.

Par rapport aux boites métalliques serties, il est facile a ouvrir, refermable, sa mani-
pulation présente moins de risque (moins de risque de coupure). Il a de plus une image
plus moderne.

Par rapport a d’autres systemes de fermeture, par exemple le systeme de mise en
place par pression et enlevement par rotation (« press-on turn-off »), le systéme twist-
off peut €tre développé pour une grande variété de diametres d’ouverture (grands
diametres adaptés a des produits peu hydratés et petits diametres pour des liquides). 11
nécessite moins de force pour 1I’ouverture. 11 est utilisable pour fabriquer aussi bien des
boites en deux éléments (avec un fond embouti) que des boites en trois éléments (avec
un fond serti).

Un corps d’emballage est hermétiquement fermé lorsqu’il est étanche, aux gaz et aux
liquides, et a toute contamination extérieure.

On entend par « stérilisation a la chaleur » un procédé qui consiste a chauffer le corps
d’emballage a une température au moins égale a 100°C. La durée et la température
varient selon le type d’aliments ainsi que I’emballage utilis€, afin d’éviter que les
micro-organismes survivent et se développent a I’intérieur du corps d’emballage.

Une fermeture hermétique résistante a la stérilisation a la chaleur résiste a une tem-
pérature au moins €gale a 100°C, et pouvant aller jusqu’a 131°C.

Le corps d’emballage peut comporter d’autres caractéristiques optionnelles, prises
seules ou en combinaison, précisées ci-apres.

- Le corps d’emballage est formé d’une feuille métallique dont 1’€paisseur va de 0,15
a 0,27 mm, de préférence de 0,17 a 0,25 mm, de facon encore plus préférentielle de
0,19 4 0,23 mm, et la dureté va de TS260 a TH580 conformément a la norme NF EN
10202 de janvier 2002, de préférence inférieure ou égale a TH435, et de fagon plus
préférentielle de TS290 a TH415.

Un tel corps d’emballage présente une tenue a la pression interne améliorée, particu-
lierement adaptée a I’utilisation en stérilisation a la chaleur. Par ailleurs, la dureté est
de préférence inférieure ou €gale a TH435 car une dureté supérieure permet diffi-
cilement de fabriquer le corps d’emballage si on doit procéder a une expansion ou a
une rétreinte.

- Les filets sont au nombre de trois a huit, répartis le long de la circonférence de la
bague. Chaque filet peut ainsi coopérer avec un ergot d’une capsule twist-off possédant

un nombre d’ergots identique au nombre de filets, assurant ainsi la fermeture du
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conteneur. Avantageusement, les filets sont adjacents deux a deux.

- Chaque filet s’étend sur 1/8 a 1/3 de la circonférence de la bague. Ainsi, moins d’un
tour de bague est nécessaire pour ouvrir ou fermer le conteneur.

L’invention a également pour objet un emballage comprenant un corps d’emballage
tel que décrit ci-avant, et une capsule twist-off destinée a coopérer par vissage avec les
filets du corps d’emballage, la capsule étant équipée d’un joint d’étanchéité destiné a
coopérer avec le bord d’ouverture de la bague du corps pour une fermeture hermétique
du corps résistante a la stérilisation a la chaleur.

L’emballage peut comporter d’autres caractéristiques optionnelles, prises seules ou
en combinaison, précisées ci-apres.

- Le joint est réalisé dans un matériau élastomere thermoplastique, et est apte a
résister a la stérilisation a la chaleur.

On entend par « élastomere thermoplastique » un matériau plastique capable de se
déformer plastiquement par chauffage, et de se déformer élastiquement a température
ambiante. Le joint selon I’invention ne contient pas de PVC (polychlorure de vinyle),
et n’est pas formulé a partir de substances en contenant.

Le joint est dit « apte a résister a la stérilisation a la chaleur », c’est-a-dire qu’il
gardera ses propriétés d’étanchéité méme apres un processus de stérilisation allant
jusqu’a 131°C. La température de stérilisation a la chaleur est au moins €gale a 100°C
et au maximum égale a 131°C.

De tels matériaux sont décrits par exemple dans le document US2015/0028035. Les
produits de marques PROVALIN 1241, PROVALIN 1288 et PROVALIN 1269 de la
société ACTEGA DS GmbH (Straubinger Str. 12, Box 107701, 28219 Bremen,
Allemagne) peuvent étre utilisés.

Un tel joint d’étanchéité assure une fermeture hermétique optimale, résistante a la
stérilisation a la chaleur. Par ailleurs, il présente une interaction optimisée avec le bord
d’ouverture de la bague du corps d’emballage métallique, facilitant I’ouverture du
corps d’emballage.

- La capsule twist-off comporte un panneau et une jupe comprenant a son extrémité
extérieure un bord roulé s’étendant radialement vers 1’ intérieur, le bord roulé
comprenant des ergots, de préférence de trois a huit ergots répartis sur la circonférence
de I’extrémité extérieure du bord roulé, et chaque ergot est destiné a coopérer avec un
filet du corps d’emballage, par contact direct entre le filet et I’ergot. La capsule peut
ainsi étre vissée sur le corps d’emballage de maniere a faire coopérer le joint avec le
bord d’ouverture du corps, permettant ainsi la fermeture hermétique de celui-ci.

L’invention a enfin pour objet un procédé de fabrication d’un corps d’emballage tel
que décrit ci-avant. Le procédé de fabrication comprend les étapes suivantes :

- on réalise lors d’une étape dite « de roulage » un roulage vers 1’extérieur ou
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I’intérieur d’un bord libre d’une partie d’une virole, dite « partie de liaison avec la
capsule », de facon a former un bord d’ouverture du corps d’emballage,
- avant ou apres I’étape de roulage, on forme des filets sur la partie de liaison.

On entend par virole une piece cylindrique creuse de rayon constant, avec ou sans
fond. Une virole sans fond peut étre obtenue par soudure électrique d’une feuille mé-
tallique pour lui donner une forme cylindrique creuse. Une telle virole, sans fond, peut
étre utilisée dans le procédé€ de fabrication selon I’invention.

Un fond peut étre assemblé a cette partie cylindrique par sertissage, avant mise en
ceuvre du procédé de fabrication. Dans ce cas, la virole utilisée dans le procéd€ sera
avec fond. Alternativement, le fond peut €tre ajouté par sertissage lors d’une étape ul-
térieure de fabrication du corps d’emballage. Une virole sans fond permet de fabriquer
une boite en trois éléments (paroi latérale du corps d’emballage, fond du corps
d’emballage et capsule).

Une virole, avec fond intégré, peut également €tre obtenue par emboutissage d’une
feuille métallique pour lui conférer une forme cylindrique creuse avec un fond. Une
virole avec fond intégré permet de fabriquer une boite en deux éléments (corps
d’emballage et capsule).

Du fait que le corps d’emballage présente plusieurs zones de fragilité (zone de
changement de diametre, zone filetée), sa fabrication n’est pas aisée. Un tel procédé
permet 1’obtention d’un corps d’emballage présentant la forme attendue, pour son uti-
lisation en stérilisation a la chaleur.

Le procédé peut comporter d’autres caractéristiques optionnelles, prises seules ou en
combinaison, précisées ci-apres.

- On forme des premicre et seconde parties de diametres différents, la premiere partie
ayant un diametre inférieur a celui de la seconde partie.

- On réalise la premiéere partie par rétreinte de la virole. Ce procédé permet non
seulement la fabrication de boites en trois éléments, mais également la fabrication de
boites en deux éléments. La premicre partie peut Etre obtenue par une ou plusieurs
étapes de rétreinte.

Avantageusement, I’étape de roulage est effectuée apres la ou les étapes de rétreinte.

De fagon optionnelle, les filets sont obtenus par roulage au moyen de molettes.

Avantageusement, le filetage est effectué apres les €tapes de rétreinte et de roulage.

- Le procédé comprend en outre une étape de bordage vers 1’extérieur d’un bord libre
de la virole opposé au bord libre de la virole destiné a étre roulé. Ceci permet, pour
I’obtention d’une boite en trois éléments, d’assembler la virole a un fond par
sertissage.

De facon avantageuse, le bordage est effectué en méme temps que 1’étape de roulage,

avant de former les filets.



De facon optionnelle, le procédé comprend en outre une étape de moulurage de la
seconde partie de la virole.
Avantageusement, cette étape est postérieure aux étapes de rétreinte, roulage, bordage

et filetage.
[0039] - On réalise la seconde partie par expansion de la virole. Ceci permet de réaliser en

méme temps la formation de la seconde partie et la formation des filets dans le cas ou
ceux-ci sont fabriqués par expansion. Ceci permet donc de réduire le temps de fa-
brication du corps d’emballage. De fagon optionnelle, les filets sont obtenus par
roulage au moyen de molettes.

[0040] - Le procédé comprend en outre une étape de bordage d’un bord libre de la virole
opposé au bord libre de la virole destiné a €tre roulé. Ceci permet, pour 1’ obtention
d’une boite en trois éléments, d’assembler la virole a un fond par sertissage.

De facon avantageuse, le bordage est effectué apres les étapes de roulage et
d’expansion.

[0041] - Le roulage est réalisé avant 1’étape d’expansion permettant la réalisation de la
seconde partie. Lorsque le roulage est réalisé avant de générer un changement de
diametre, et de former les filets, on évite de provoquer un affaissement de ces zones
qui présentent une fragilité. Il s’agit donc d’une amélioration du procédé, favorisant
I’obtention d’un corps d’emballage apte a étre utilisé en stérilisation a la chaleur, avec
une capsule twist-off.

Alternativement, le roulage est réalisé€ apres I’étape d’expansion, si le procédé le
nécessite pour des raisons de simplification de la fabrication.

De facon également alternative, le bordage est effectué¢ en méme temps que le
roulage, avant de former les filets.

[0042] - La premicre ou la seconde partie forme la bague.

Breve description des figures

[0043]  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 dessins annexés dans lesquels :

[0044] [Fig.1] la [Fig.1] est une vue en perspective d’un emballage selon un mode de réa-
lisation de I’invention (corps et couvercle) ;

[0045] [Fig.2] la [Fig.2] est une vue en perspective du corps de la [Fig.1] ;

[0046] [Fig.3] la [Fig.3] est une vue en perspective de la capsule de la [Fig.1] ;

[0047]  [Fig.4] la [Fig.4] est une vue en coupe longitudinale d’une partie de I’emballage de la
[Fig.1];

[0048] [Fig.5] les figures Sa et 5b sont des vues en coupe d’une virole illustrant différentes
étapes de formation du corps d’emballage selon un premier mode de réalisation de

I’invention ;
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[Fig.6] les figures 6a, 6b et 6¢ sont des vues en coupe d’une virole illustrant dif-
férentes étapes de formation du corps d’emballage selon un deuxieéme mode de réa-

lisation de I’invention ;
[Fig.7] les figures 7a, 7b, 7c et 7d sont des vues en coupe d’une virole illustrant dif-

férentes étapes de formation du corps d’emballage selon un troisi¢me mode de réa-
lisation de I’invention ;

[Fig.8] les figures 8a, 8b et 8c sont des vues en coupe d’une virole illustrant dif-
férentes étapes de formation du corps d’emballage selon un quatrieme mode de réa-
lisation de I’invention ;

[Fig.9] les figures 9a, 9b et 9c sont des vues en coupe d’une virole illustrant dif-
férentes étapes de formation du corps d’emballage selon un cinquieme mode de réa-

lisation de I’invention.

Description détaillée

On a représenté sur les figures 1 a 4 un emballage selon un mode de réalisation de
I’invention, désigné par la référence générale 1. L’emballage 1 comprend un corps
d’emballage 3 et une capsule twist-off 5.

Le corps d’emballage 3 comporte une extrémité 31 formant une bague comportant un
bord 33, délimitant une ouverture d’acces a I’intérieur du corps 3, dit bord d’ouverture.
La bague 31 comporte des filets 311 destinés a coopérer par vissage avec la capsule
twist-off 5 qui est équipée d’un joint d’étanchéité 7, visible en particulier sur la [Fig.4].
Sur la [Fig.4], I’épaisseur du joint n’est pas nécessairement représentée a I’échelle. Ce
joint 7 est destiné a coopérer avec le bord d’ouverture 33 de la bague 31 pour une
fermeture hermétique du corps 3 résistante a la stérilisation a la chaleur. Le corps
d’emballage 3 est en métal.

Le corps d’emballage 3 est formé d’une feuille métallique 35 dont 1’€paisseur va de
0,15 2 0,27 mm, et la dureté va de TS260 a TH580 conformément a la norme NF EN
10202 de janvier 2002.

La capsule twist-off 5 comporte un panneau 51 et une jupe 53 comprenant a son
extrémité extérieure un bord roulé€ 531 s’étendant radialement vers I’intérieur. Le bord
roulé 531 comprend des ergots 5313. Dans le mode de réalisation des figures 1 a 4, la
capsule 5 comprend six ergots 5313 visibles en particulier sur la [Fig.3]. Ce nombre de
six ergots est donné a titre d’exemple. Il peut néanmoins y avoir plus ou moins de six
ergots. Les ergots 5313 sont répartis sur la circonférence de I’extrémité extérieure du
bord roulé 531, et chaque ergot 5313 est destin€ a coopérer avec un filet 311 du corps
d’emballage 3, par contact direct entre le filet 311 et ’ergot 5313, comme illustré en
particulier sur la [Fig.4].

Dans le mode de réalisation des figures 1 a 4, les filets 311 du corps d’emballage 3
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sont au nombre de six. Ils sont répartis le long de la circonférence de la bague 31. Dans
ce mode de réalisation, chaque filet s’étend sur 1/6 de la circonférence de la bague. Ils
sont adjacents deux a deux.

Le joint 7 est réalisé dans un matériau €lastomere thermoplastique, et est apte a
résister a la stérilisation a la chaleur.

On a représenté sur les figures Sa et 5b des vues en coupe d’une virole 5005 illustrant
différentes étapes de formation du corps d’emballage 5003 selon un premier mode de
réalisation de I’invention. Les €tapes sont représentées dans I’ordre dans lequel elles
sont réalisées.

La formation du corps d’emballage 5003 comprend les étapes suivantes :

- on réalise lors d’une étape dite « de roulage », représentée a la figure Sa, un roulage
vers I'intérieur d’un bord libre 50053 d’une partie 50051 de la virole 5005. Cette partie
50051 de virole est dite « partie de liaison avec la capsule ». L’étape de roulage est
réalisée de facon a former un bord d’ouverture 5033 du corps d’emballage 5003 ;

- apres 1’étape de roulage, on forme (figure 5b) des filets 5311 sur la partie de liaison
50051.

Dans ce mode de réalisation, on fabrique un corps d’emballage droit, de diametre
constant a ’exception de la zone de filetage. Le roulage est vers I’intérieur, de maniere
a permettre le vissage de la capsule.

Dans ce mode de réalisation, les filets sont obtenus par roulage au moyen de
molettes.

Dans ce mode de réalisation, la virole 5005 est une virole a fond intégré. Elle peut
étre obtenue par emboutissage d’une feuille métallique. Elle présente une forme cy-
lindrique creuse avec un fond.

Dans la variante représentée aux figures 5, une moulure 5007 est également réalisée.
Elle est réalisée par roulage. La moulure est optionnelle. Sa présence, créant une zone
de diametre plus important, permet d’éviter que les capsules ne s’entrechoquent et ne
se dévissent pendant la manutention.

Les autres modes de réalisation représentés comprennent les mémes étapes de
roulage et de formation des filets, mais le roulage est effectué vers 1’extérieur. Dans ce
qui suit, seules les différences par rapport a ce premier mode de réalisation seront men-
tionnées.

Dans le mode de réalisation des figures 6a a 6¢, on forme de plus une premiere partie
60055 et une deuxieme partie 60057, lors d’une €tape antérieure aux étapes de roulage
et de formation des filets 6311. Cette étape antérieure est représentée sur la figure 6a.
Dans ce mode de réalisation, la premiere partie 60055 est réalisée par rétreinte, et plus
précis€ment ici, il y a eu plusieurs étapes de rétreinte. Dans ce mode réalisation, la

premiere partie 60055 forme la bague 6031.



[0067]

[0068]

[0069]

[0070]

[0071]

Dans le mode de réalisation des figures 7a a 7d, la virole 7005 est une virole sans
fond. Par rapport au procédé représenté sur les figures 6a a 6¢, le présent procédé
comprend en outre une étape de bordage vers I’extérieur d’un bord libre 70059 de la
virole opposé au bord libre 70053 de la virole destiné a €tre roulé. Ceci permet, pour
I’obtention d’une boite en trois éléments, d’assembler la virole a un fond par
sertissage. L’étape de bordage est représentée sur la figure 7b. Dans ce mode de réa-
lisation, le bordage est effectué en méme temps que I’étape de roulage, avant de former
les filets 7311. Ce mode de réalisation comprend en outre une €tape de moulurage de la
seconde partie 70057 de la virole, représentée sur la figure 7d. Cette étape de
moulurage est optionnelle. Dans ce mode de réalisation, 1’étape de sertissage, pos-
térieure, n’est pas représentée. Le corps d’emballage n’est donc pas représenté.

Dans le mode de réalisation des figures 8a a 8c, on réalise la seconde partie 80057 et
les filets 8311, par expansion. Alternativement, la seconde partie peut €tre réalisée par
expansion, et les filets peuvent €tre obtenus par roulage au moyen de molettes. Dans ce
mode de réalisation, le bordage est effectué apres la formation des filets. La premiere
partie forme la bague 8031.

Dans le mode de réalisation des figures 9a a 9c, on réalise la seconde partie 90057 et
les filets 9311, par expansion. Dans ce mode de réalisation, la seconde partie 90057
forme la bague 9031.

L'invention n'est pas limitée aux modes de réalisation présentés et d'autres modes de
réalisation apparaitront clairement a 'homme du métier.

Liste de références

1 : emballage

3, 5003, 6003 : corps d’emballage

31,5031, 6031, 7031, 8031, 9031 : bague

311,5311, 6311, 7311, 8311, 9311 : filet

33,5033, 6033, 7033 ; 8033, 9033 : bord d’ouverture

35 : feuille métallique

5 : capsule twist-off

51 : panneau

53 : jupe

531 : bord roulé

5313 : ergot

7 : joint d’étanchéité

5005, 6005, 7005, 8005, 9005 : virole

50051, 60051, 70051, 80051, 90051 : partie de liaison avec la capsule

50053, 60053, 70053, 80053, 90053 : bord libre de la partie de liaison

60055, 70055, 80055, 90055 : premicre partie



10

60055d, 70055d, 80055d, 90055d : diametre de la premicre partie
60057, 70057, 80057, 90057 : seconde partie

60057d, 70057d, 80057d, 90057d : diametre de la seconde partie
70059, 80059, 90059 : bord libre destiné a étre bordé

5007 : moulure
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Revendications

Corps d’emballage (3, 5003, 6003) comportant une extrémité (31, 5031,
6031, 7031, 8031, 9031) formant une bague comportant un bord (33,
5033, 6033, 7033 ; 8033, 9033), délimitant une ouverture d’acces a
I’intérieur du corps (3), dit bord d’ouverture, la bague (31, 5031, 6031,
7031, 8031, 9031) comportant des filets (311, 5311, 6311, 7311, 8311,
9311) destinés a coopérer par vissage avec une capsule twist-off (5)
équipée d’un joint d’étanchéité (7),

ce joint (7) €étant destiné a coopérer avec le bord d’ouverture (33, 5033,
6033, 7033 ; 8033, 9033) de la bague (31, 5031, 6031, 7031, 8031,
9031) pour une fermeture hermétique du corps (3, 5003, 6003) résistante
a la stérilisation a la chaleur,

caractérisé en ce qu’il est en métal.

Corps d’emballage (3, 5003, 6003) selon la revendication précédente,
formé d’une feuille métallique (35) dont I’épaisseur va de 0,15 a 0,27
mm, de préférence de 0,17 a 0,25 mm, de facon encore plus préfé-
rentielle de 0,19 4 0,23 mm, et la dureté va de TS260 a TH580
conformément a la norme NF EN 10202 de janvier 2002, de préférence
inférieure ou égale a TH4335, et de facon plus préférentielle de TS290 a
TH415.

Corps d’emballage (3, 5003, 6003) selon 1’'une quelconque des reven-
dications précédentes, dans lequel les filets (311, 5311, 6311, 7311,
8311, 9311) sont au nombre de trois a huit, répartis le long de la cir-
conférence de la bague (31, 5031, 6031, 7031, 8031, 9031).

Corps d’emballage (3, 5003, 6003) selon 1’'une quelconque des reven-
dications précédentes, dans lequel chaque filet (311, 5311, 6311, 7311,
8311,9311) s’étend sur 1/8 a 1/3 de la circonférence de la bague (31,
5031, 6031, 7031, 8031, 9031).

Emballage (1) comprenant un corps d’emballage (3, 5003, 6003) selon
I’une quelconque des revendications précédentes et une capsule twist-
off (5) destinée a coopérer par vissage avec les filets (311, 5311, 6311,
7311, 8311, 9311) du corps d’emballage (3, 5003, 6003), la capsule (5)
étant équipée d’un joint d’étanchéité (7) destiné a coopérer avec le bord
d’ouverture (33, 5033, 6033, 7033 ; 8033, 9033) de la bague (31, 5031,
6031, 7031, 8031, 9031) du corps (3, 5003, 6003) pour une fermeture
hermétique du corps (3, 5003, 6003) résistante a la stérilisation a la

chaleur.
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Emballage (1) selon la revendication précédente, dans lequel le joint (7)
est réalisé dans un matériau élastomere thermoplastique, et est apte a
résister a la stérilisation a la chaleur.

Emballage (1) selon la revendication 5 ou 6, dans lequel la capsule
twist-off (5) comporte un panneau (51) et une jupe (53) comprenant a
son extrémité extérieure un bord roulé (531) s’étendant radialement vers
I’intérieur, le bord roulé (531) comprenant des ergots (5313), de
préférence de trois a huit ergots (5313) répartis sur la circonférence de
I’extrémité extérieure du bord roulé (531), et chaque ergot (5313) est
destiné a coopérer avec un filet (311, 5311, 6311, 7311, 8311, 9311) du
corps d’emballage (3, 5003, 6003 ), par contact direct entre le filet (311,
5311, 6311, 7311, 8311,9311) et ’ergot (5313).

Procédé de fabrication d’un corps d’emballage (5003, 6003) selon 1’une
quelconque des revendications 1 a 4, comprenant les €tapes suivantes :

- on réalise lors d’une étape dite « de roulage » un roulage vers
I’extérieur ou I'intérieur d’un bord libre (50053, 60053, 70053, 80053,
90053) d’une partie (50051, 60051, 70051, 80051, 90051) d’une virole
(5005, 6005, 7005, 8005, 9005), dite « partie de liaison avec la

capsule », de facon a former un bord d’ouverture (33, 5033, 6033,

7033 ; 8033, 9033) du corps d’emballage (3, 5003, 6003),

- avant ou apres 1’étape de roulage, on forme des filets (311, 5311, 6311,
7311, 8311, 9311) sur la partie de liaison (50051, 60051, 70051, 80051,
90051).

Procédé de fabrication selon la revendication précédente, dans lequel on
forme des premiere (60055, 70055, 80055, 90055) et seconde (60057,
70057, 80057, 90057) parties de la virole (6005, 7005, 8005, 9005) de
diametres (60055d, 70055d, 80055d, 90055d, 60057d, 70057d, 800574,
90057d) différents, la premicre partie (60055, 70055, 80055, 90055)
ayant un diametre (60055d, 70055d, 80055d, 90055d) inférieur a celui
(60057d, 70057d, 80057d, 90057d) de la seconde partie (60057, 70057,
80057, 90057).

Procédé de fabrication selon la revendication précédente, dans lequel on
réalise la premicre partie (60055, 70055) par rétreinte de la virole (6005,
7005).

Procédé de fabrication selon I’une quelconque des revendications 8 a
10, comprenant en outre une étape de bordage vers 1’extérieur d’un bord
libre (70059) de la virole (7005) opposé au bord libre (70053) de la

2 N A

virole destiné a étre roulé.
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Procédé de fabrication selon la revendication 9, dans lequel on réalise la
seconde partie (80057, 90057) par expansion de la virole (8005, 9005).
Procédé de fabrication selon la revendication précédente, comprenant en
outre une étape de bordage d’un bord libre (80059, 90059) de la virole
(8005, 9005) opposé au bord libre (80053, 90053) de la virole destiné a
étre roulé.

Procédé de fabrication selon la revendication 12 ou 13, dans lequel le
roulage est réalisé avant I’étape d’expansion permettant la réalisation de
la seconde partie (80057, 90057).

Procédé de fabrication selon I’une quelconque des revendications 8 a
13, dans lequel la premiere (60055, 70055, 80055) ou la seconde partie
(90057) forme la bague (6031, 7031, 8031, 9031).
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