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i La présente invention concerne deux procédés
pour la fabrication de produits spécifiques destinés &
la conservation, le transport, la préparation et la
consommation d'aliments et boissons, ainsi que les pro-
duits obtenus par ces procédés, tels que par exemple,
assiettes plates et creuses, coupes et cuvettes, verres
et similaires.

i Les changements généraux actuellement en cours
dans les habitudes de vie, la plus grande disponibilité
de temps libre, la possibilité de se déplacer, ont ou-
vert de nouveaux importants débouchés & des produits en
mesure de satisfaire des demandes particuliéres.

Par exemple, dans le domaine du camping et du
pique-nique on tend toujours davantage a adopter des équi-
pements spécialisés susceptibles de permettre la conser—
vation, le transport, la préparation et la consommation
d'aliments et de boissons.

Ces nouveaux produits différent sensiblement de
ceux destinés au méme usage dans les habitations usuel-
les & cause des caractéristiques spécifiques qui leur
sont demandées; ils doivent en effet &tre incassables,
légers, faciles & laver, avoir une bonne résistance,
un encombrement réduit et un prix peu élevé, le tout
présenté sous un nouveau et différent aspect esthétique,
plus vif et expressif en ce qui concerne la formé et la
couleur.

i L'introduction de technologies et matériaux
nouveaux, tels que par exemple les résines synthétiques,
a permis le développement industriel de ces productions,
alors que les modernes systémes de distribution en ont
favorisé la diffusion généralisée.

i Le domaine qui absorbe une bonne partie de la
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production du marché mentionné ci-dessus est représenté
par tout ce qui est nécessaire pour le bon fonctionne~
ment d'uﬁe cantine, & savoir: assiettes plates et creu-
ses, coupes et cuvettes, assiettes & dessert et & 18-
gumes, plateaux, verres et accessoires divers'y relatifs.

i La qualité la plus importante qui est demandée
& ces objets est d'étre incassables, é&tant donné leur
Champ d' utlllsatlon, mais il est &galement 1mportant
qu'ils soient hyglenlques, superposables, en vue de ré-
duire les encombrements verticaux et en favoriser les
déplacementé, lavables méme avec de'l'eau_é température
assez élevée, considérablement légers mais en touf cas
sans que cela puisse nuire. d& leur solidité et qufils
aient un aspect esthétique agréable et si possible orné
de décorations.

Evidemment, ces produits ne sont pas utilisés
seulement dans le domaine du temps libre mais ils sont
également largement empioyés en qualité di vaisselle
destinée aux enfants, d'objets de promotion et d'objets
ornamentaux et d'usage normal dans les habitations, les
bars, les restaurants, etc.

En ce qui concerne ce qui existe actuellement
sur le marché, relativement aux catégories desdits pro-
duits obtenus en utilisant des techniques et matériaux
différents, on ne va prendre en considération et illus-
trer ci-aprés que les produits de type durable et qui
peuvent €tre utilisés de nouveau, en ne mentionnant pas
du tout les productions en verre frempé et en métal

qui sont d'ailleurs peu appropriées pour les buts in-

diqués ci-dessus & cause de leur poids et du bruit

qu'elles produisent pendant leur transfert;~ainsi que

la vaisselle de type traditionnel en porcelaine, cé-
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. La vaisselle la plus répandue malgré son prix
antiéconomique est jusqu'd présent celle en résines
thermodurcissables (mélamines et urées).

i La technique pour sa production et décoration
prévoit les étapes suivantes:

- 1e étape : préparation préalable de la piéce décorati-
ve a insérer, par impression lithographique du dessin
sur pahier de couverture de cellulose pure et par consé-
quent de composition trés proche de celle du matériau
avec lequel la piéce sera produite.

- 2e_étape : subséquente imprégnation de la feuille en
utilisant de la mélamine liquide.

- 3¢ étape : découpage de la piéce décorative.

- 4e étape : moulage de la piéce par compression & chaud
de la résine, dans un moule convenable jusqu'd une va-
leur égale & environ 50% de la cuisson totale.

- 5e étape : nouvelle ouverture du moule,

- 6e_étape : introduction de la pidce décorative dans le
moule.

- 7e¢ étape : nouvelle fermeture du moule et subséquent a-
chévement de la phase de moulage.

Pendant cette phase le support de papier de la
piéce décorative est littéralement dissous dans la pié-
ce qui est en train d'&tre moulée, alors que 1l'image dé~
corative , resistant aux températures élevées en vertu
des qualités thermorésistantes des encres d'imprimerie,
reste incorporée de maniére indélébile et permanente
sur la surface de la piéce.

Une autre opération facultative mais égalementA
utile prévoit la vitrification de la piéce moulée,obte-

nue par une nouvelle ouverture du moule et subséquente
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introduction d'une petiterquantité de mélamine transpa-
rénte,,étant dépourvue de cellulosé, qui se distribue
de maniére uniforme sur toute la surface de la piédce
a mouler quand on a effectué la fermeture du moule.

i La piéce finie aura ensuite besoin d;une opé-
ration finale d'ébarbage .et de fihissage en vue d'enle-
ver les excés de matériau le long de son bord périmétral.

i Le principal inconvénient de ce procédé de /
production est représenté par la difficulté des opé-
rations nécessaires pour sa finition. Cela se tradyit en
un prix final antiéconomiq&e de la pidce finie (aussi
4 cause d'une cerfaine quantité en pourcentage de rebuts

qui ne sont plus récupérables), étant également impossi-

-ble d'ajuster la production en fonction.des demandes.

A ce propos il suffit de rappeler qu'il faut
environ trois minutes pour que un seul cycle de moulage
d'une piéce soit complété et par conséquent, méme si
1'on soumet érmoulage'plus d'une piéce & la fois, ledit
procédé de production apparait assez artisanal.

En outre, au moment de 1l'usage pratique on peut
remarquer une faible résistance & 1l'abrasion et aux rai-
nures de la zone d'appui des aliments. 7

Par conséquent le brillant initial de ladite

- surface et de la correspondante piéce décorative va

. 25

30

décroissant, ce qui inévitablement compromettra l'utili-
sation d'une piéce qui d'ailleurs apparait encore comme
neuve.

D'autres types de vaisselle actuellement sur

le marché sont obtenus par moulage par injection de ré-

sines thermoplastiques (polystyréne, S.A.N., polypropy-
léne, polyamides, etc.). Cette vaisselle est trés pré-

pandue enteinte plate & cause de la facilité et de 1la
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vitesse de production et du prix avantageux; toutefois
il existe également des variantes décorées.

i Les méthodes et les téchniques pour la produc-
tion .et décoration de ces produits sont diverses; c'est
pour cela qu'on ne va mentionner ci-aprés que les plus
utilisées.

Une premiére méthode prévoit la sérigraphie
en une ou plusieurs couleurs, directement sur la piéce
moulée; Les encres d'imprimerie qui sont trés épaisses
créent en tout cas un effet de relief sur la surface
d'appui peu agréable au toucher et donnent en outre 1'i-
dée, difficilement vérifiable mais probablement non in-
fondée, que ces matidres ne sont pas aptes & venir en
contact avec les . aliments.

Une deuxiéme méthode prévoit la mise en place
dans le moule, avant le moulage de la piéce, d'une piéce
de décoration préalablement imprimée en utilisant les
techniques graphiques répandues, sur un film de la méme
résine thermoplastique.

Cette méthode, trés répandue dans le passé, est
tombée désormais en désuétude & cause de la.faible résis
tance & l'usage de la surface décorée qui tend inévita-
blement & s'écailler de la surface de support.

Une troisiéme méthode prévoit une sérigraphie,
en une ou plusieurs couleurs, directement sur la surface
placée au~dessous de la piéce transparente moulée et
par conséquent non en contact avec les aliments. Cette
méthode aussi ne jouit pas d'une grande faveur auprés
du public, étant donné que le récipient obténu doit
&tre complétement transparent et non en teintes pleines,
ce qui est universellement préféré.

Une derniére méthode prévoit le formage sous
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vide et le subséquent découpage d'une feuille continue
de matiére thermoplastique formée de 1'union d'un sup-
port en teinte plate avec un film transparent imprimé
par rotogravure avec un mo;if décoratif sans fin, 1l'en-
cre étant tournde vers 1'intérieur du film de maniére
a4 éviter tout contact avec les aliments.

» Chaque piéce ainsi obtenue demande un finissa-
ge manuel; en outre le seul type existant sur le marché
a des décorations du type imitation bois et est d'ail-
leurs seulement utilisé pour des récipients qui lors du
lavage n'ont pas tesoin d'eau & température &levée, étant
donné que ce produit a une faible résitance a4 la chaleur.

En outre, un récipient ainsi obtenu est assez

. coliteux et présente beaucoup de limites et difficultés
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en ce qui concerne la possibilité de varier ses décora-
tions. _

Par conséquent les limites des piéces moulées
obtenues par les procédés indiqués ci~dessus quant &
leurs possibilités esthétiques de décoration, colora-
tion et forme peuvent &tre synthétisées comme déji expo-
sé plus haut.

En ce qui concerne les piéces obtenues en uti-
lisant des résines thermodurcissables, ces derniéres per
mettent d'obtenir des images tant en teintes plates que
nuancées (dans la mesure ol 1l'impression lithographique
le permet), mais seulehent sur des fond blancs ou au moins
trés clairs. Par exemple, on ne peut pas normalement dis-
poser des décorations blanches sur des fonds rouges.

1 I1 faut aussi remarquer que la décoration ne
sera possible que sur des surfaces de support planes ou
tout au plus pourvues de rayons de courbure peu élevés.

On peut considérer des exceptions i ces ré-
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gles des piéces de forme particuliére, des piéces déco-
ratives & insérer obtenues sur des supports plus gros
sans aucune possibilité de courbement, des travéux plus
complexes, les prix de revient de chaque piéce étant dans

5 ces cas encore plus élevés.

—En ce qui concerne les piéces obtenues en uti-
lisant des matiéres thermoplastiques imprimées par sé-
rigraphie, les décorations peuvent &tre effectuées seu~-
lement en teintes plates.

v 10 Quant aux piéces obtenues en utilisant des dé-~
corations préalablement imprimées sur des piéces & insé-
rer appropriées ou film thermoplastique (tant par injec~
tion que sous vide), il existe les mémes limites esthéti
ques qu'avec les résines thermodurcissables.

v 15 i Le but de la présente invention est donc celui
de mettre en oeuvre des procédés, en fabriquant aussi
les produits correspondants, qui, vainquant le moment ac-
tuel de .stagnation de la technique, permettent d'obte-~
nir des produits (vaisselle) qui soient en m€me temps:

20 - incassables et lavables & l'eau chaude;

- légers, résistants, empilables;

- hygiéniques, étant dépourvus de matidres colorantes
et/ou encrantes en contact direct avec les aliments;
- de n'importe quelle couleur;

25 - décorés avec des images disposées aux positions vou-
lues, obtenues en n'importe quelle couleur, nuancée ou
non,sur des surfaces tant planes que de courbure simple
ou double avec des rayons de courbure quelconques;

- vendables & un prix non élevé, en tout cas approprié

30 & 1'usage 1imité qu'on fait normalement de ces produits.

, Ce probléme est résolu selon la présente in-

vention, par deux procédés spécifiques pour la fabrica-
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tion de produits destinés & la conservation, le trénsport,
la préparation et la consommation d'aliments et de bois-
sons, lesquels prévoient, pour la formation d'un produit
individuel, par exemple une assiette, l'assemblage de
trois piéces: une piéce inférieure colorée, une piéce
supérieure transparente, unies ensemble de maniére sta-
ble et étanche au moyen d'un soudage périmétral a ultra—rr
sons sur le bord extérieur, et une troisiéme piéce cen-
trale portant la décoration.

' i Le premier procédé pour la fabrication et 1l'as-
semblage desdites piéces formant le produit est caracté-
risé en ce qu'il comporte les étapes indiquées ci-dessus:
+ 1e étape: préparation de deux moules spécifiques des-
tinds 4 l'injection de matiéres thermoplastiques (poly-
styréne, résines polyméthacryliques, etc.) soudables par
ultrasons et plus particuliérement un pour une piéce in-
férieure de base de h'importe quellercouleur, l'autre
pour une piéce supérieure complétement transparente.et
épousant la surface intérieure de ladite premiére piéce
de base.

- 2e étape: moulage des deux piéces précitées, indiffé~
remment sur deux machines simultanément ou bien alterna-
tivement sur une seule machine.

- 3e étape: exécution de pidces décoratives de n'importe
quel type, obtenues avec des supports de papier, de métal,
de matiéres textiles ou végétales, etc. surimprimées ou
non en utilisant n'importe quelle technique graphique
photogfaphique ou de gravure.

- 4e¢ étape: découpage desdites pidces décoratives 4 insé-
rer ainsi obtenues.

- Se étape: assemblage des parties, c'est-a-dire que sur

la piéce inférieure colorée, sur laquelle on a disposé
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la piéce décorative, on va poser la piéce supérieure
transparente,
- 6e étape: soudage par ultrasons des bords périmétraux
respectivement de la piéce inférieure de base colorée
et de la piéce supérieure transparente.

i Le deuxiéme procédé est caractérisé en ce qu'il
comporte les étapes suivantes:
- e étape: préparation de deux moules spécifiques des—
tinés a l'injection de matiéres thermoplastiques souda-
bles par ultrasons et plus partiéuliérement un pour une
piéce inférieure de base de n'importe quelle couleur,
l'autre pour une piéce supérieure complétement transpa-
rente et épousant la surface intérieure de ladite bre—
miére piéce de base.
- 2e étape: moulage des deux piéces précitées, indiffé-
remment sur deux machines simultanément, ou bien alter-—
nativement sur une seule machine.
-~ 3e étape: exécution de piéces décoratives quelconques,
de préférence par impression offset ou par sérigraphie,
sur des feuilleées de chlorure de polyvinyle (P.V.C.) ou
matiére ayant des caractéristiques similaires et subsé-
quent'thermoformage sous vide.
- 4e_étape: découpage, selon un développement désiré,
des feuilles de P.V.C. imprimées et thermoformées.
- Be étage: assemblage des parties, c'est-a-dire sur la
piéce inférieure colorée, sur laquelle on a disposé la
piéce décorative pourvue de support en P,V.C., imprimé
et thermoformé , on va poser la piéce supériegre trans-
parente.
- 6e étape : soudage par ultrasons des bords périmétraux
respectivement de la piéce inférieure de base colorée

et de la piéce supérieure transparente.
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D'autres caractéristiques et avantages de la
présente invention ressortiront plus clairement de la

description détaillée des procédés énoncés ci-dessus

.et des produits correspondants ainsi obtenus, en se ré-

férant aux dessins annexés donnéds & simple titre d'exem-
ple non limitétif, dans lesquels:

~ la figure 1 est une vue en plan, partieilement inter-
rompue, d'une assiette faisant l'objet de 1la pfésente
inventiong '

- la figure 2 est une vue en coupe d'une assiette obte-
nue par le premier procédé;

- la figure 3 est une vue en coupe d'une assiette obte-
nue par le deuxiéme procédé; ‘ '

- la figure 4 est une vue en coupe, & plus grande échel-

le, du détail de la jonction des bords périmétraux des

~deux éléments superposés formant l'assiette;

20

25

30

- la figure 5 est une vue en coupe et i plus grande échel
le du détail de 1'introduction de la feuille de P.V.C.
entre les deux éléments superposés;

- la figure 6 est une vue partielle en plan du fond exté
rieur derl'assiette pourvu d'une structure susceptible
de permettre sa fixation & n'importe quelle surface;

- la fighre 7 est une vue en plan et en coupe transver-—
sale du support a paroi;

- la figure 8 est une vue en plan et en coupe transver-
sale du support & ventouse pour des plans horizontaux;

- la figure 9 est une vue en coupe, a titre d'exemple,
d'une assiette creuse obtenue par le premier procédé;

- la figure 10 est une vue, partiellement en coupe, de
l'ensemble assiette plate - assiette creuse obtenues,

a titre d'exemple, par le premier procédé.

En se référant & ces figures et en particulier
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aux figures 1 et 2, on a globalement indiqué en 1 une

assiette plate obtenue en adoptant le premier procédé

de la présente invention; plus particuliérement la fi-
gure 1 illustre une vue en plan et la figure 2 une vue
en coupe transversale de l'assiette en question.

On peut remarquer sur la figure 2 que l'assiet
te 1 se compose d'un premier &lément de base 2, d'un
deuxiéme &lément 3 disposé sur le premier et d'une pié-
ce décorative 4 introduite entre lesdits deux éléments
2 et 3. .

. Les éléments 2 et 3, de matiére thermoplasti-
que (polystyréne, résines polyméthacryliques, etc.)
soudable par ultrasons, sont obtenus par moulage bar
injection.

. L'élément de base 2 peut avoir n'importe quelle.
couleur ou nuance, tandis que 1'élément 3 doit &tre com-
plétement transparent.

En se référant toujours a la figure 2, la sur-
face inférieure de 1'élément 3 est complémentaire de la
surface supérieure de 1'élément 2. La piéce décorative
insérée 4, disposée dans un logement 5 ménagé, pendant
le moulage, en correspondance de la surféce plane inté-
rieure dudit élément de base 2, est obtenue indifférem—
ment avec des supports de papier, de métal, de matiére
textile ou végétale, etc. surimprimés ou non en utilisant
n'importe quelle technique graphique photographique ou
de gravure.

Selon le premier procédé de la présente inven-
tion, les deux d1léments 2 et 3 sont soudés par ultrasons
en correspondance de leurs bords périmétraux 6 et 7.

Sur la figure 4 on a représenté a plus grande

échelle et en coupe les bords périmétraux 6 et 7, tels
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qu'ils apparaissent avant et aprés le soudage 3 ultra-
sons. On peut remarquer sur cette figure qu'avant
l'opération de soudage le bord périmétral 6 de 1'é1é-
ment 2 a un ressaut de section triangulaire 8, qui
disparait quand on a effectué le soudage et par consé-
quent les deux bords 6 et 7 sont &troitement unis.

' En correspondance de la zone centrale de la
surface plane intérieure de 1'élément de base 2 on a
aussi ménagé un trou borgne 9, ol on a créé le
ponht dans lequel la masselotte est attachée pendant 1la
phase de moulage par injection. ‘

Quand l'assiétte a été assemblée et finie, 1e
dit trou  borgne 9 disparait, étant couvert pér la
piéce décorative 4 insérée disposée au-dessus, cette
piéce décorative cachant aussi les éventuelles disconti-
nuités de surface liées & 1l'opération de moulage par
injection.

En correspondance de la surface plane exténieg

re d'appui de 1l'élément de base 2 on a aussi ménagé une

structure 10 destinée & permettre la liaison & baZonnet-

- te avec des supports muraux’11 ou pour des surfaces

25

30

~planes 12.

i La figurer6 représente a plus grande échelle
une vue en plan bartiellemént interrompue de la structu-
re 10; on peut remarquer que pour'allégeé la piéce on
a ménagé un trou borgne 12 coaxial & ladite .structure 10,

7 i Le support mural, indiqué globalement en 11,
se compose de deux éléments qui forment un seul corps,
plus particuliéremeht un ruban 13 pourvu de trous 14
destinés & 1l'introduction de vis pour la fixation & mur
et un élément en forme de disque'15, disposé en corres-

pondance de 1l'une des extrémités dudit ruban 13, pourvu
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d'un trou central 16 susceptible de permettre une liai-
son & bafonette avec ladite structure 10.

i Le support pour surfaces planes, indiqué glo-
balement en 12, se compose d'un é&lément en forme de dig
que 17, pourvu d'un trou central permettant une lhison
a balonette, égale 3celle du support mural i1.

i Le disque 17 est en outre muni sur sa surface
de base 17a de deux piéces de matiére rapportée 19 et
20 disposées en correspondance de deux zones diamétrale~
ment opposées du méme disque 17, ol sont prévus deux
trous borgnes 21 et 22, dans lesquels s'engagent de ma-
niére stable, par soudage & ultrasons, deux chevilles 23
et 24 ménagées aux extrémités libres d'un ruban 25 qui
a4 son tour est pourvu d'un trou central de passage 26,

Un élément en caoutchouc & expansion 27, en
forme de champignon, s'engage avec le trou de passage 26
du ruban 25, celui-ci étant 1'élément de jonction entre
le ruban 25 et par conséquent le disque 17 et une ventou-
se 28, disposée au-dessous. 7

Sur les figures 9 et 10 on a en outre illustré
respectivement une assiette creuse 29 et la méme assiet~
te creuse 29 logée dans une assiette plate 1,'toujours
obtenue par le premier procédé de la présente invention.

On peut remarquer que les différences structu-
rales entre l'assiette creuse 29 et l'assiette plate 1
sont dues tout simplement au fait que l'assiette creuse
29 a une contenance plus grande que l'assiette plate 1
et par conséquent les rayons de courbure des éléments
2 et 3 sont différentes d'une assiette 4 1l'autre.

En outre, en correspondance du contour périmé-
tral, 1'élément de base 2 est pourvu d'un prolongement

vertical vers le bas 30a formant un rebord annulaire qui,
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quand l'assiette creuse 29 est introduite dans 1l'assiet-
te plate 1, se dispose en butée contre les bords péri-
métraux ascendants de l'assiette plate 1, ce qui empé-
che tout glissement entre l'assiette creuse 26 et 1l'as-
siette plate 1.

En se référant particuliérement & la figure
3 on a indiqué, & titre d'exemple, une assiette plate,
indiquée globalement en 30, obtenue par le deuxiéme pro-
cédé de la présente invention.

' On peut remarquer que l'assiette 30 se compose
elle aussi d'un premier élément de base 2 et d'un
deuxiéme élément 3 superposé, rigidement unis par souda-—
ge 3 ultrasons en correspondance de leurs contours péri-
métraux libres respectifs, entre ces éléments étant in-
terposée une piéce décorative31.

Selon le deuxiéme procédé, les éléments de ba-
se 2 et 3 sont obtenus_par moulage par injection, tandis
que la piéce décorative insérée est obtenue de feuilles
de chlohure de polyvinyle (P.V.C.) ou de matiére ayant
les mémes caractéristiques, portant des décorations quel
conqueé obtenues de préférence par impression offset,
sérigraphie ou en adoptant les techniques graphigques ou
photographiques bouranteé, thermoformées sous vide et
découpées.

Dans ce cas aussi 1'élément de base 2 peut &-
tre obtenu de n'importe quelle couleur et nuance, alors
que 1'élément supérieur 3 doit &tre transparent.

En se référant toujours & la figure 3 on peut
remarquer que la surface infériéure de 1'élément 3 est
complémentéire de la surface supérieure de l'éiément 2,
sauf une zone disposée en correspondance des bords pé—

rimétraux ascendants des deux éléments 2 et 3, ol



10

15

20

25

30

2516854

* 15 -
vient se former une chambre annulaire 32.

i La piéce décorative 31 qui quand l'assiette
est assemblée et finie se trouve entre les deux &lé-
ments 2 et 3, a en correspondance de son contour périmé-
tral libre une structure en forme de boucle 33 laguelle
s'introduit dans ladite chambre annulaire 32.

Sur la figure 5 on a représenté & plus grande
échelle le détail de l'introduction de la boucle 33 de
la piéce décorative:»31 dans la chambre annulaire 32
et le détail, d'ailleurs déji examiné sur la figure 4,
de 1'union par soudage & ultrasons des bords périmé-
traux des éléments 2 et 3 formant l'assiette 30.

En prenant en considération la description fail
te ci~dessus, il ressort.clairement que les avantages
obtenus en adoptant lesdits procédés pour la fabrica-
tion de produits spécifiques destinés & la conservation,
le transport, la préparation et la consommation d'ali-

ments et boissons, tels que par exemple assiettes plates

et creuses, coupes et cuvettes, saladiers, verres et

tout autre article indispensable au bon fonctionnement
d'une cantine, peuvent &tre résumés comme suit:

- étant donné les propriétés particulidres des résines
employées, ladite vaisselle est incassable, lavable &
1'eau chaude, légére et en méme temps résistante et
hygiénique;

— &tant donné les formes particulidres &tudiées exprés,
ladite vaisselle est empilable et donc facile 4 trans-—
porter ayant un encombrement réduit;

- &tant donné les procédés adoptés, ladite vaissélle
peut avoir des décorations en n'importe quelle couleur,
en teintes plates ou nuancées, représentant n‘importe

quel sujet, sur toutesa surface utile, c'est-a-dire



10

15

20

2516854

s 16 -
tant sur des surfaces planes qu'd simple ou double cour-
bure, les rayons de courbure é&tant quelconques.

En outre, en adoptant lesdits procédés, les
prix de revient sont avantageux et les vitesses de pro-
duction élevées. En effet, l'adoption simultanée de
techniques particulidres telles que le moulage par in-
jection de matiéres thermoplastiques en utilisant des
presses 34 cycle automatisé d'une part et l1'impression
des décorations par des machines offset a plusieurs
couleurs trés rapides d'autre part, permettent d'obtenir
une grande'quaﬁtité de phoduits finis dans un court dé-
lai et avec'un appareillage réduit, tandis que le
soudage p@r,ultraSOns assure une grande rapidité d'aSsem
blage. ' o

Evidemment, bien que 1'invention ait été dé-
crite & propos de formes de réalisation particuliéres,

il est bien entendu qu'elle n'y est nullement limitée

et qu'on peut y apporter diverses modifications en ce

‘qui concerne les procédés et les produits obtenus, qui

pour plus de simplicité ont &té décrits en se référant
seulement aux assiettes plates et creuses, sans pour
cela s'éloignér du cadre et de l'esprit de 1'invention,
tels qu'ils sont définis dans les revendications qui

suivent.
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REVENDTICATIONS

1. Procédé pour la fabrication de produits spé-
cifiques destinés & la conservation, le transport, la
préparation et la consommation d'aliments et boissons,
caractérisé en ce qu'il comporte les étapes suivantes:

-+ 1e étape: préparation de deux moules spécifiques des-
tinés & 1'injection de matiére thermoplastiques (poly-
styréne, résines polyméthacryliques, etc.) soudables par
ultrasons et plus particuliérement un pour une piéce in-
férieure de base (2) ce n'importe quelle couleur, 1'autre
pour une piéce supérieure (3) compldtement transparente
et épousant la surface intérieure de ladite premiére
piéce de base (2).

- 2e étape : moulage des deux piéces précitées (2) - (3),
indifféremment sur deux machines simultanément ou bien
alternativement sur une seule machine.

- 3e étape : exécution de piéces décoratives de n'importe
quel type (4), obtenues avec des supports de papier, de
métal, de matiéres textiles ou végétales, etc. surimpri-
mées ou non en utilisant n'importe quelle technique gra-
phique photographique ou de gravure,

- 4e étape : découpage desdites piéces décoratives & in-
sérer (4) ainsi obtenues. |

- Se étage : assemblage des parties, c'est-a-dire que sur
la pidce inférieure colorée (2), sur laquelle on a dis-
posé la piéce décorative (4), on va poser la piéce supé-
rieure transparenie (3).

- 6e étape : soudage par ultrasons des bords périmétraux
(6)-(7) respectivement de la piéce inférieure de base

(2) colorée et de la piéce supérieure transparente (3).
2. Procédé pour la fabrication de produits spéci-

figues destinés 4 la conservation, le transport, la pré-



10

15

20

25

30

2516854

-+ 48 -
paration et la consommation d'aliments et boissons, ca-
ractérisé en ce qu'il comporte les étapes suivantes:

+ 1e étape: préparation de deux moules spécifiques des-
tinés & 1'injection de matiéres thermoplastiques souda-
bles par ultrasons et plus particuliérement un pour une
piéce inférieure de base de n'importe duelle couleur (2),
l'éutre pour une piéce supérieure (3) complétement trans-
parente et épousant la surface intérieure de ladite pré—
miére piéce de base (2).

= 2e étape : moulage des deux piéces précitées (2) - (3),
indifféremment sur deux machines simultanément, ou bien
alternativement sur une seule machine,

- 3e _étape : exécution de piéces décoratives quelconques
¢31), de préférence par impression offset ou par sérigra-
phie, sur des féuilles de chlorure de polyvinyle (P.V.C.)
ou matiére ayant des caractéristiques similaires et subsé-
quent thermoformage sous vide.

- 4e étape : découpage, selon un développement désiré,
des feuilles de P.V.C. imprimées et thermoformées (31).

- Be étage :'éssemblage des parties, c'est-d~dire sur la
piéce inférieure colorée (2), sur laquelle on a disposé
la piéce décorative (31) pourvue de support en P.V.C.,
imprimé et thermoformé, on va poser la pidce supdrieure
transparente (3).

- 6e étape : soudage par ultrasons des bords périmétraux
(6) = {(7) respectivement de la piéce inférieure de base
colorée (2) et de la piéce supérieure transparente (3).
3. Assiette plate obtenue par le procédé de la
revendication 1, caractérisée en ce qu'elle se compose
d'un premier élément de base (2) de n'importe quelle cou-
leur, lequel est pourvu en correspondance de sa surfa-

ce plane extérieure d'appui, de moyens'(10) susceptibles
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de permettre sa fixation & paroi ou en tout cas & des sur
faces planes et en correspondance de sa surface plane in-
térieure, d'un logement (5) dans lequel est logée une pié-
ce décorative (4), et d'un deuxiéme élément (3) parfaite-
ment transparent, dont la surface inférieure est complé-
mentaire de la surface supérieure du premier-  élément de
base (2), ces deux éléments (2) = (3) étant unis l'un &
ltautre de maniére stable et étanche par un soudage & ul-
trasons effectué en correspondance -de leur contour péri-
métral (6) =~ (7). .

4, Assiette plate, obtenue par le procédé de la
revendication 2, caractérisée en ce qu'elle se compose
d'un premier élément de base (2), de n'importe quelle
couleur, lequel est pourvu en correspondance de sa surfa-
ce plane extérieure d'appui, de moyens:(10) susceptibles
de permettre sa fixation & paroi ou en tout cas a des sur-—
faces planes, et d'un deuxidme élément (3) parfaitement
transparent, dont la surface inférieure est complémentai-—
re de la surface supérieure du premier élément (2), entre
ces deux éléments (2) = (3) étant interposée une feuille
de chlorure de polyvinyle (P.V.C.) €31) ou de matiére si-
milaire, thermoformée sous vide et découpée, portant des
décorations de n'importe quel type obtenues de préféren-
ce par impression offset ou sérigraphie, ladite feuille
de chlorure de polyvinyle (31) étant pourvue en corres-—
pondance de son contour périmétral libre, d'une structure
en forme de bcucle (33) logée dans un interstice annulai-
re (32) obtenu par l'union desdits deux éléments (2) -
(3), lesquels sont unis 1'un & ltautre de maniére stable
et étanche par un soudage 3 ultrasons effectué en corres-
pondance de leur contour périmétral (6) = (7).

5. Assiette creuse obtenue selon le procédé de la
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revendication 1, caractérisée en ce qu'elle se compose

d'un premier élément de base de n'importe quelle couleur

{2), lequel est pourvu en correspondance de sa surface

plane extérieure d'appui, dermoyens'(10) susceptibles de
permettre sa fixation & paroi ou en tout cas a des sur-
faces planes et en correspondance de sa surface plane
intérieure d'un logement (5) dans lequel est logée une
piéce décorative (4), et d:un deuxiéme &lément (3) parfai-
tement transparent, dont la surface inférieure est ébmplé-
mentaire de la surface supérieure du premier é1ément de
base (2), ces deux éléments (2) = (3) étant unis 1'un &
1'autre de maniére stable et étanche par un soudage a ul-.
trasons effectué en correspondaﬁce de leur contour péri-
métral (6) = (7), ledit premier élément de .base (2), en
correspondance de son contour périmétral,étant en outre
prolongé verticalement vers le bas, de maniére a former

un rebord annulaire (30a) qui, quand l'assiette creuse

»{29) se trouve dans l'assiette plate:{1), vient buter

20

25

30

contre les bords périmétraux ascendants de ladite assiét-
te plate:(1).

6. ~ Assiette selon les revendications 3, 4 et B,
caractérisée en ce que lesdits moyens:(10) destinés & per
mettre sa fixation & paroi ou en tout cas a des surfaces
planes comportent une structure susceptible de s'ajuster
3 batonette 3 des supports spécifiques pour surfaces mu-
rales ¢11)} ou plans d'appui (12}, ces supports pour sur-
faces murales:(11) comportant deux éléments formant un
seul corps, plus particuliéremént.un ruban ' (13) pourvu

de trous:(14) pour l'introduction de vis destinées & une
fixation & mur .et un élément en forme de disque  (15), dis
posé en correspondance de 1l'une des extrémités dudit ru-

ban'(13), pourvu d'un trou central'(16) susceptible de
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permettre la liaison & bafonette, alors que les supports
pour plans d'appui(12) se composent d'un élément en
forme de disque:(17) pourvu d'un trou central:(18) sus-
ceptible de permettre la liaison & balonette, ce disque

5:{17) étant aussi garni sur sa surface de base:(17a) de
deux piéces de matiére rapportée (19) - (20) disposées
en correspondance de deux zones diamétralement opposées
du mé&me disque, avec ces deux piéces s'engageant de ma-
niére stable, par soudage & ultrasons, les extrémités

10 libres d'un ruban:(15;pourvu d'un trou central de passa-
ge (26), dans lequel s'engage un élément de caoutchouc &
expansion (27}, en forme de champignon faisant partie
d'une ventouse (28).
7. Assiette selon les revendications 3, 4 et 5,

15 caractérisée en ce qu'en correspondance de la zone cen-
trale de la surface plane intérieure du premier é1é-
ment de base coloré (2) on a ménagé un trou borgne circu-
laire (9) de diamétre prédéterminé qui, quand l'assiette
est finie, est couvert par la piéce décorative insérée

20 (4) ou bien par la feuille de chlorure de polyvinyle
(P,V.C.) (31) thermoformée sous vide, ce trou étant le
point ol la masselotte est attachée audit élément de ba-
se pendant la phase de moulage par injection,
8. Assiette selon les revendications 3 et 5, ca-

25 ractérisée en ce que ladite piéce décorative (4), dis=-
posée dans le logement 6) ménage en correspondance de la
surface plane intérieure du premier é&lément de base co-
loré (2) est obtenue sur des supports de papier, métal,
matiére textile ou végétale ou similaire, surimprimés

30 ou non en utilisant n'importe quelle tachnique graphique

photographique ou de gravure.
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