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La présente invention concerne d'une fagon gé-
nérale les emballages métalligues destinés 3 contenir
des produits dont la nature nécessite une barriére trés
efficace contre les fuites, et elle 2st plus particu-
ligdrement relative & un dispositif ds fermeture hermé-
tique résistant aux chocs pcur de tels emballages.

Dans la plupart des emballages métalliques,
notamment en fer blanc comportant un couvercle, par
exemple les boltes d= peinture, ca couvercle de forme
circulaire est habituellement embouti, présente une
partie centrale bombd&e ou non et comporte sur sa péri-

-

phérie un rebord replid de facon & former une surface

§

externe cylindrique s'étendant axialement dont le bord
libre dirigé vers le haut est habituellement roulé,
l'ensemble présentant une rigidité &levée.

La surface externe cylindrigque de ce couvercle
est adaptée pour 2trz ajustée dans l'ouverture nDrévue 3
l'extrémité supérieure de la bolite constituant 1l'embal-
lage et qui présente une surface cylindrique axiale qui
coopére a force avec ladite surface cylindrique du cou-
vercle,

Cette surface cylindrigue axiale de l'ouvertu-
re de la boite est habituellement formée sur la périphé- -
rie interne d'un rebord constitud de facgon classiéue
d'un embouti annulaire préseuntant au moins un repli et
serti sur le bord de l'cuverture de la boite.

Cette pidce annulaire formant un rebord radial
intermédiaire ainsi rapwnortd sur la périphérie de 1l'ou-
verture de la bolite confére 3 celle~-ci une rigidité &éle-
vée telle que lorsque l'emballage tombe sur le sol la
périphérie de son ouverture est suffisamment résistante
et le couvercle n'est pas chassé de son logement.

L'utilisation relativement récente d'une tech-
nique nouvelle de fabrication des boites en fer blanc,

suivant laquelle la couture longitudinale soudée ou ser=-
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tie des deux bords de la feuille constituant la paroi
de la boite est remplacée par une jonction bord & bord
par soudage par micro-points permet de fabriquer des
boites plus &conomigques, et cette &conomie pourrait
encore &tre accrue en supprimant le>rebord annulaire
radial -interne, qui doit &tre serti sur l'extrémité
ouverte de l'emballage et nécessite de la matiére
premiére et de la main d’oeuvre pour effectuer les
nombreuses opérations nécessaires.

L'emploi de cette technique de jonction sans
surépaisseur pourrait permettre une telle &conomie,
en embolitant un couvercle classique dans 1'ouverture
de la boite dont le bord serait simplement roulé.

Ceci pose cependant un probléme, dG au fait
que la périphérie de l'ouverture de la boite est alors
beaucoup moins rigide, de sorte qu'en cas de choc,
si la boite tombe par exemple sur le sol, le couvercle
se détache.

‘L'insertion d'une garniture d'étanchéitd en
matidre &lastomére entre la paroi latérale externe du
couvercle et la paroi interne de la boite n'est pas
satisfaisante car pour retenir le couvercle en cas de
choc 44 3 une chute, la compression nécessaire impligue
une épaisseur telle que la garniture est arrachée lors
de la mise en place a force du couvercle.

On a &galement tenté, dans de tels emballages,
de disposer un joint en une matiére élastomére contre
un- épaulement externe de la surface latérale du couver-
cle, cette garniture é&tant destinée 3 &tre serrée en-
tre cet épaulement et le rebord de la paroi de la boite,

Cet agencement ne permet d'assurer 1'é&tan-
ch&ité gue dans la mesure ou le rebord extérieur du
couvercle est replié en prise avec le rebord externe
de la boite afin de maintenir la garniture sous serrage.

En outre, la matidre élastomére utilisée pour
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ces joints doit &tre inerte vis-a-vis du contenu de
i'emballage et ne pas &tre attaguée ou détruite par ce
contenu et ne doit pas non plus contaminer ces produits,
par exemple dans le cas de produits alimentaires.

Aucune de ces solutions n'a donc permis
de réaliser de tels emballages capables de résister
aux tests sévéres de résistance aux chocs qui sont
actuellement imposés.

L'invention a pour but de remédier & ces divers
inconvénients en réaiisant un emballage en métal compor=
tant un dispositif d'8tanchéité et de maintien du cou-
vercle extrémement fiable,'de fabrication &conomique et
pouvant assurer 1'étanchéité sans moyen de serrage pen-
dant toute la durde d'utilisation de l'emballage et
capable de résister aux tests de chocs.

L'invention a pour cbjet & cet effet un dis-
positif d'étanchéité pour un emballage du type boite
en fer blanc, dans lequel la surface interne de l'ouver-
ture de la boite, dépourvue de rebord radial interne,
coopére directement avec la surface cylindrique externe
d'un couvercle embouti, caractérisé en ce gu'il comprend
au moins un joint partiellement forique en une résineco-
nolymére collé dans au moins une gorge circulaire prévue
dans la région dans laguelle se produit un frottement
entre les parties coopérant ensemble de la boite et du
couvercle lors de la mise en place et de l'enlévement
du couvercle.

suivant un premier mode de réalisation de
1'invention, la surface interne de la paroi comporte
dans ladite région de frottement deux gorges adjacentes
contenant chacune un joint.

Suivant une autre caractéristique de 1'inventiom,
ledit joint est déposé a chaud dans lesdites gorges en
utilisant l'action de la force centrifuge.

Suivant un autre aoade de réalisation de 1'invention, la

paroi cylindrique externe du couvercle comporte au moins une
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gorge dans laquelle est disposé un joint.

Suivant une autre caractérisﬁique de 1'inven-
tion, ledit joint est déposé dans la gorge de la surface
cylindrique externe du couvercle en faisant -tourner
ce dernier dans un plan vertical.

Suivant encore un autre mode de r8alisation de
1'invention une premi@re gorge est formée dans la surfa-
ce interne de la paroi de la boite, et une seconde gorge
est formée dans la paroi cylindrique externe du couvercle,
ladite seconde gorge &tant disposée de telle sorte qu'en
position de fermeture de la boite la seconde gorge se
trouve entre la premidre et le bord externe de la bolte.

‘D'autreé caractéristiques”et avantages de
1'invention apparaitront au cours de la description gui
va suivre faite en se référant au dessin annexé& donné
uniquement 3 titre d'exemple et dans lequel :

- la Fig. 1 est une vue -en &lévation latérale
d'une boite d'emballage en fer blanc comportant un dis-
positif de fermeture et d'"8tanchéité suivant l'invention;

- la Fig. 2 est une vue partielle a plus grande
échelle montrant l'agencement relatif du couvercle et
de la paroi supérieure de la boite dans un mode de réali-
sation dans lequel la paroi comporte deux gorges conte-
nant chacune un joint. _

- la Fig. 3 est une vue partiellé aralogue a
celle dela Fig. 2 d'un autre mode de réalisation dans
lequel le couvercle comporte deux gorges contenant
chacune un joint; ‘

-~ la Fig. 4 est une vue analogue & celle de
la Fig. 3 d'un troisidme mode de réalisation, dans lequel
le couvercle et la boite comportent chacun une gorge
contenant un joint;

- La Fig. 5 est une vue partiélie 3 plus grande
gchelle montrant la relation entre les gorges et le.

‘joint d'étanchéité.
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En se référant 3 la Fig. 1,une boite d'embal-
lage en fer blanc ou autre contenenr , par exemple
un camion d peinture, comprend un corps cylindrique 1
constitué de fagon connue par une bande d'une tdle de
fer blanc qui est fermé&s bord & bord par une couture
longitudinale 2 suivanit i1a technique connue actuellement
de soudage par micro-points,et unfond 3 serti, de fagon
classique.

Le bord supérieur de la boite est roulé vers
1'extérieur comme représent? en 4, et la boite peut &tre
fermée au moyen 4d'un couvercle 5 en métal, embouti,
de forme circulaire et présentant une paroi cylindrique
externe 6 ayant un diam3tre 3 peu pré&s &gal au diamétre
interne de l'ocuverture de la bolite 1.

De fagon connue le couvercle 5 comporte un
bord roulé 7 et est adapté pour &tre engagé dans l'ouver-
ture 34 la partie supérisure de la bolite 4.

Suivant un mode de réalisation del'invention
la boite comporte dans sa paroi 8 deux gorges circulaires
9, 10 adjacentes, la gorge 9 &tant adjacente au bord rou-
18 4 et la gorge 10 étant adjacente & la gorge 9 au-des-
sous de celle~ci par rapport au bord de la boite, les
deux gorges étant situées dans les limites de la zone de
pénétration du ccuvercle, c'est-d-dire dans la région
dans laquelle se produit un frotibament entre la paroil
de la boite et le couvercle lors de la mise en place et
de l'enlévement de celui-ci.

Dans chacune des gorges 9 et 10 est déposé
un joint 11, 12 respectivement en ré&sine co-polymére (Fig,5),

Ce joint en résineco-polymére ayant la proprié-
té d'adhérer trés fortement au métal est déposé & chaud
en faisant tourner la boite sur elle-mé&me de fagon a uti-
liser la force centrifuge pour répartir uniformément la
résine, déposée sous la forme d'un cordon, dans le fond

de la gorge.
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_ Comme on l'a représenté a la Fig. 5, l'épais-
seur totale de chaque joint 11, 12 est supérieure & la
profondeur P de chaque gorge 9, 10, le joint en résine co-
polymére faisant par conséquent saillie sur la surface
cylindrique interne de la boite 1 dans une porportion
de 30 & 35/100 de mm par rapport & la profondeur
P de la gozrge. -
L'adhérence de 1arésinepolyamide sur le
métal dans lagorge et la saillie form&e par chaque
joint sur la paroi 8 sont telles que lorsque le couver-
cle est mis en place, c'est-a-dire enfoncé d force dans
l'ouverture de la boite, chagque joint 11, 12 est légére-
ment déformé dans le sens de 1'enfoncément, en raison.du
frottement, mais ne s'arrache pas de son logement, assu-
rant ainsi une &tanché&ité& parfaite entre la surface '
cylindrique externe du couvercle et la surface supérieure
de chacun des joints 11, 12,
~ on remarqguera en outre qu'en raison de la
nature de la résinecn—pdhm@xé, qui tend a adhérer &
chaud sur le métal, l'étanchéité du dispositif se trouve
encore renforcée si l'emballage fermé est soumis & une
€lévation de température.
On a représenté ala Fig. 2 le couvercle
5 en place et l'on voit que chaque joint 11, 12 s'est
légérement déformé et aplati de part et d'autre de la
gorge dans laquelle il est collé.
On a représenté & la Fig. 3 un second mode
de réalisation de l'invention dans lequel des gorges
19, 20 sont formées dans la paroi cylindrique éxterqe
du couvercle 15, la région supérieure de la surface
interne de la paroi 8 de la boite é&tant dépourvue de
gorge. Dans ce mode de réalisation un joint en résine
co-polymére 21 est déposé et collé dans chacune des gorges -
19 et 20 du couvercle.
Suivant le mode de réalisation représenté
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a la Fig. 4, une premiére gorge 31 est formée dans la
paroi 8 de la bolite 1, et une seconde gorge 32 est for-
mée dans la parci cylindrigue externe 16 du couvercle
5, un joint 29, 30 en résine co-noclymére &tant disposé
dans chacune des qorges respectivement.

Dans chacun des exemples précités, la gorge
la plus éloignée du bhord ds la bolte est située & 1'in-
térieur de la limite de pénéiration du couvercle dans »
la beoite, et la proportion entre 1l'épaisseur du joint
en go-polynere et la profondeur de gorge est analogue

+

a celle représentée % la Fig. 5.

byl

our dépceser le joint en résine polyamide
dans la ou les gorges ménagées dans la surface cylindri-
que externe du couverci=z, cn dispose celui=-ci dans un
support rotatif autour d'un axe horizontal de fagon que
ladite paroi cylindrigue tourne dans un plan vertical.
On dépose alors le joint en résine co-nolymére 3 chaud sous
forme d'un corden daus chaque gorgs afin qu'il adhére
parfaitement au métai.

L'invention a €galement pour objet un pro=-

cédé pcur former et dév oint en résine co-poly-

mére dans une gorge m iz une paroi d'une boite
d'emballage en métal ou dans la parci cylindrique exter-
ne d'un couvercle métaliligue pour un tel emballage.

Pour déposer le joint en résine co-polymére
dans les gorges méragées dans la surface interne de la
paroi d'une boite ftelle gue 1, on fait tourner celle-
ci autour de son axe avec une vitesse circonférentielle
de 55 métres/minute + 2/1000, on chauffe ladite partie
de paroi & une température donnée comprise
entre 195°C et 205°C, on dépcseuncordon de résine
co-polymére au moyen d'une buse ayant un orifice extréme-
ment fin, & une température comprise dans une plage de
215°C & 225°C en utilisant 1la force centrifuge
pour répartir uniformément la résine dans chaque gorge.
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Grace a ce procédé, des cordons de résine polyamide
trés minces peuvent &tre collés dans leur gorge de loge=-
ment respectif et leur surface externe présente une for-
me partiellement torique et parfaitement réguliére.

En ce qui concerne les couvercles, aprés
avoir disposé ceux-ci dans un support rotatif adapté
pour le faire tourner autour d'un axe horizontal, on dé-
pose les cordons de résine dans les mémes conditions de
température relative de la résine et du couvercle en
faisant tourner celui-ci dans un plan vertical, a la
seule différence que 1l'on n'utilise pas dansce cas la
force centrifuge, la résine pénétrant normalement dans
chagque gorge.

De nombreux essais ont démontré que des

boites de ce type comportant un tel dispositif d'étanchéi-

té présentaient une résistance &levée d'une part aux

chocs et d'autre part 3 une exposition prolongée a la
chaleur, dans le cas de produits ayant un fort pour-
centage de dilatation, ce gui résoud le probléme de

1'éjection du couvercle dans les boites & ouverture tota-~
le.
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REVENDICATIONS

1 - Dispositif d'étanchéité pour emballage
métallique cylindrique i ouverture totale, du type com-
prenant un conteneur et un couvercle embouti et dans le-
quel la surface périphérique interne de l'ouverture du

5 conteneur, dépourvue de rebord radial interne, coopére

directement avec la surface cylindrique externe dudit
couvercle, caractérisé en ce qu'il comprend au moins un
joint partiellement torigue (11, 12) en une résine co-polyms-
re collé dans au moins une gorge circulaire (9, 10) pré-

10 vue dans la région du conteneur et/ou du couvercle dans

laquelle se produit un frottement entre les parties coo-
pérant ensemble et ia paroi interne (8) de l'ouverture

du conteneur et de la paroi périphérique sxterne du couver-~
cle lors de la mise en plaﬁe et de 1l'enlé&vement du couver-

15 cle (5).

2 - Dispositif suivant la revendication 1, ca-
caractérisé en ce que la surfaceinterne de la paroi (8) du con-
teneur comporte dans ladite région de frottement deux
gorges adjacentes (9, 10} contenant chacune un joint (11,

20 12).

3 - Dispositif suivant la revendication 2, ca-
ractérisé en ce que ledit joint (11, 12) est déposé &
chaud dans lesdites gorges (9, 10} du conteneur, en faisant
tourner celui~ci autour de son axe et en utilisant l'ac-

25 tion de la force centrifuge.

4 - Dispositif suivant la revendication 1, ca-
ractérisé en ce que la paroi cylindrique externe du couver-
cle (5) comporte au moins une gorge (19, 20) dans laguel-
le est disposé un joint (21).

30 5 - Dispositif suivant la revendication 4, ca-
ractérisé en ce que ledit joint (21) est déposé dans la
gorge (19, 20) de la surface cylindrique externe du couver-
cle en faisant tourner ce dernier dans un plan vertical.
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6 - Dispositif suivant la revendication 1, ca-
ractérisé en ce qu'une premidre gorge (31) est formée
dans la surface interne de la paroi (8) du conteneur
et une seconde gorge (32) est formée dans la paroi cylin-
drique externe du couvercle 5, ladite seconde gorge (32)
étant disposée de telle sorte qu'en position de fermeture
de 1l'emballage la seconde gorge (32) se trouve entre la
premidre gorge (31) et le bord externe de 1'emballage.

7 - Dispositif suivant 1l'une quelcongue des
revendications prédédentes, caractérisé en ce que l'épais-
seur totale de chaque joint (11, 12) est sup@rieure &
la profondeur P de chaque gorge (9, 10) le joint en rési-
ne polyamide faisant par conséquent saillie sur la surfa-
ce interne de la boite (1) dans une proportion de 30/100 mm
+ 0,05 par rapport & la profondeur P de - Ia 7
gorge ... ,

8 - Procédé de fabrication d'un dispositif
d'étanchéité pour emballage métallique tel que défini
suivant l'une quelconque des revendications 1 a 7, carac-
térisé en ce qu'on dépose par extrusion un mince cordon
d'une résine co-polymdre 3 chaud, dans une gorge formée
dans l'un et/ou l'autre des éléments de l'emballage
préalablement chauffés 3 une température légérement
inférieure & celle de ladite résine et en faisant simul-
tandment tourner ledit élément autour de son axe.

9 - Emballage métallique cylindrique & ouver-
ture totale, du type comprenant un conteneur et un cou-
vercle embouti et dans lequel la surface périphérique
interne de l'ouverture du conteneur, dépourvue de rebord
radial interne coopére directement avec la surface cy-
linarique externe dudit couvercle, caractérisé& en ce qu'-
il comprend un dispositif d'étanchéité tel que défini
suivant 1'une quelconque des revendications 1 3 7 et réa-
1isé suivant le procédé défini selon la revendication 8.
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