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The invention relates to the package industry,
more particularly the manufacturing of containers with
thin and flexible walls for liquids under pressure. These
containers are characterized by at least a bottom having
the shape of a bulging dome (1) integral with a cylindri-
cal coaxial flange (8) extending on either side of the do-
me (1). This flange (8) reinforces the bottom strength
while providing a firm securing thereof with the body.
These containers allow the conditioning in economic
conditions of pressurized liquids such as carbonated be-
verages.

(57) Abrégé '/_\/II

L’invention concerne industrie des emballages,
plus particuliérement Ia fabrication de récipients 4 paroi
souple et mince pour des liquides sous pression. La par-
ticularité de ces récipients est d’avoir au moins un fond
en forme de calotte bombée (1) solidaire d’une colleret-
te cylindrique (8) coaxiale s’étendant de part et d’autre
de la calotte (1). Cette collerette (8) renforce la résistan-
ce du fond tout en assurant sa bonne liaison avec le
corps. Ces récipients permettront le conditionnement
dans des conditions économiques de liquides sous pres-
sion tels que les boissons carbonatées.
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RECIPIENT A PAROIS SOUPLES POUR PRODUITS SOUS PRESSION ET
PROCEDE DE REALISATION D" UN TEL RECIPIENT

La présente invention concerne la réalisation de récipients 3 parois
souples destinés & contenir des produits sous pression tels que bidre
ou liquides carbonatés. Plus particulidrement, elle concerne la réali-

sation de fonds en matériau souple pour ces récipients.

Les récipients & parois souples peuvent &tre fabriqués i partir de
matériaux légers et bon marché, tels que papier, plastique, feuille
métallique, ou des complexes stratifids minces combinant les qualités
de divers matériaux. Ces récipients sont Economiques. Ils ont, de plus,
1'avantage d'&tre beaucoup moins dangereux que les récipients rigides
s'ils sont utilisés comme projectiles lorsqu'ils sont pleins. De ce
fait, on recommande leur utilisation, lors des manifestations publi-

ques, pour la distribution de boissons ou d'objets divers.

Aprés usage, ces récipients sont facilement &crasés. A 1'état de dé-

chets, ils présentent des volumes réduits facilement manipulables.

Etant donné ces qualit@s tr&s diverses, l'emploi deces récipients s'est
largement développé pour le conditionnement de produits tels que le lait

et diverses boissons ou produits chimiques sans pression.

Mais, pour les produits sous pression, leur usage ne s'est guére répan-
du jusqu'ici. Ceci est dfi au fait que, pour que les récipients souples
ne se déforment et ne se déchirent pas sous la pression interne, il
faut leur donnmer, dés leur fabrication, leur forme d'équilibre naturel
sous pression, c'est-3-dire une forme se rapprochant de celle de 1la
sphére, ou tout au moins une forme cylindrique Z section circulaire
fermée par deux fonds en forme de calottes bombées. Or, si la réalisa-
tion de corps de récipients cylindriques résistant 3 la pression ne
pose guére de probléme, la réalisation de fonds bombés et, surtout,

le mode de liaison de ces fonds avec le corps se sont avérés des pro-
blémes difficiles. Par ailleurs, pour le stockage et la manutention,
et méme 1'utilisation, les récipients i fonds bomb&s ne sont gudre
pratiques. Il est souhaitable de prolonger au moins d'un c6té le

corps des récipients par une jupe se terminant par une section plane.

Cette jupe, de préférence rigide, a le double rdle de protéger le
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fond en forme de calotte bombée et de donner une assise au récipient,

lui permettant de se tenir debout.

Les parois souples sont généralement réalisées en matériaux stratifiés
avec une 3me ou tout au moins une armature interne qui assure la ré@sis-
tance mécanique tandis que des revétements appropriés assurent sur cha-—
que face les fonctions de résistance 3 la corrosion ou l'abrasion. L'ame
de ces parois souples est souvent une feuille mince d'aluminium qui as-
sure les fonctions d'&tanch&ité et de résistance @ la traction mais qui
résiste mal & la corrosion. Cette 3me est protégée du cOté interne du
récipient par un rev@tement qui doit Etre inerte vis-a-vis du contenu,
et méme aseptique si ce contenu est un produit alimentaire ou pharma-
ceutique. Les revétements des faces internes du corps aussi bien que

des fonds doivent répondre aux mémes exigences. Il sont, le plus souvent,
identiques, ou au moins en matériaux de composition trés voisines. Ils

peuvent, de ce fait, 8tre facilement coll@&s ou soudés l'un i l'autre.

Dans la majorité des cas, le moindre contact entre le produit contenu

et 1'3me de 1'ume ou l'autre des parois entralnerait corrosion avec dé-
gradation de la paroi et pollution du produit. Etant donné la minceur

et la complexité& des parois souples stratifies, la soudure bout 3 bout
de ces parois avec raccordement des diverses couches n'est industrielle-
ment pas possible. La soudure des parois par recouvrement n'est pas non
plus admissible car elle laisserait la section de l'une des parois ap-
paraitre 3 vif 3 l'intérieur. Pour la paroi dont la tranche se présente-
rait 3 l'intérieur, l'2me viendrait au contact du prodult, ce qui ne

peut &€tre admis.

Pour la soudure longitudinale du corps cylindrique, on peut écraser le
bord du revétement plastique interne pour lui faire recouvrir par fluage
la tranche métallique comme proposé& dans les brevets frangais 1 440 935
et 1 571 778. Mais, pour la soudure circulaire entre fond bombé et corps,
surtout pour la soudure du deuxiéme fond fermant le récipient, l'écrase-
ment du revétement plastique ne serait pas suffisamment régulier. Cette
technique n'est pratiquement pas applicable. De plus, elle aménerait 3
effectuer une opération supplémentaire pour fixer dans le prolongement du
éorps une jupe cylindrique qui abrite la partie bombée en forme de calot-

te du fond et qui permette au ré@cipient de se tenir debout.
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On peut aussi replier vers l'extérieur le bord de l'une des parois et
coller ou souder & recouvrement la seconde paroi sur la premiére. Comme
montré sur les FR 1 359 243 et CH 361 188, pour que le pli ne risque pas
de s'ouvrir & la traction, le recouvrement dépasse la largeur du pli et
5 la deuxiéme paroi est soudée ou collée au-deld de la surépaisseur du
pli. Pour cela, la deuxidme paroi doit &tre repoussée contre la premiéré
au~deld de cette surépaisseur. Cette technique couramment utilisde pour
les soudures longitudinalés n'est gudre réalisable pour la soudure cir-
conférentielle d'un corps sur un fond, en particulier pour la soudure
10 du deuxiéme fond alors que l'intérieur du récipient est devenu inacces-

sible et qu'il est, le plus souvent, rempli du produit i conditionner.

Comme autre solution proposée pour la réalisation de récipients 3 pa—
rois souples, on connalt celles données par les brevets US 3 712 497 et
15 FR 2 311 730. Ces brevets proposent d'utiliser des fonds 3 section en
forme générale de M. La partie centrale de ces fonds est en forme de
calotte bomb&e ou tronconicue. Le bord de cette calotte est retournéd
vers l'ext&rieur en formant une gorge annulaire 3 concavité tournée vers
le sommet de la calotte, soit vers l'estérieur du récipient. Cette gor-
20 ge annulaire se prolonge par une jupe cylindrique dont la section diamé-

trale correspond aux deux jambes du M.

On voit sur les dessins de ces brevets que la face externe de la colle-
.Tette est dans le prolongement et en méme matériau que la face interne
25 de la calotte. Cette face externe de la collerette peut ainsi se coller

ou souder sans difficulté sur la face interne du corps.

Cette forme de fond 4 section en M paralt résoudre les probldmes con-

tradictoires posés par la pression et la corrosion. Il subsiste, cepen-
30 dant, un probléme difficile de résistance i la pression le long de la

ligne de raccordement des surfaces du corps et du fond, comme il est

exposé dans le FR 2 311 730.

Les forces de pression qui s'exercent sur toute la surface du fond, en
35 particulier sur la gorge annulaire, ont, en effet, une résistance axiale
qui repousse le fond en tendant i dérouler progressivement la gorge an-—

nulaire vers l'extérieur. De plus, la zonme de raccordement du corps- avec

2y, WIPO
&kanm‘k\\y
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le bord retourné de la calotte forme un diddre aigu & l'int&rieur duquel
s'exerce la pression interne qui tend 3 ouvrir le didre et 4 &carter
progressivement les parois souples en vis-&-vis. Pour que la liaison en-
tre fond et corps résiste, il est indispemsable de répartir 1'effort de
la pression sur une certaine étendue des surfaces de parois en vis—&-vis

pour soulager la soudure au niveau de leur ligne de raccordement.

Le FR 2 311 730 donne une solution qui consiste 3 rigidifier par un élé-
ment annulaire rapporté la gorge de raccordement entre la calotte bombée
du fond et son bord retourné. Mais, cette solution est onéreuse. Elle
entraine une consommation de matdriau supplémentaire correspondant 2 la
fabrication de L'élément annulaire rigide. Elle exige une opération sup-
plémentaire de mise en place de l'élément rigide, opération qui peut dif-
ficilement se faire aux cadences actuelles de fabrication et de remplis-

sage des emballages.

L'objet de la présente invention est d'apporter une meilleure solution
au probldme de la réalisation de récipients i parois souples résistant
3 la pression, en particulier & la r8alisation des bords du fond et de

leur liaison avec le corps.

Cette solution consiste, comme dans la dernidre solution, 3 réaliser un
fond en forme de calotte bombée bordée par une collerette cylindrique
coaxiale. Mais, au lieu que la collerette soit uniquement composée d'un
bord retourné vers l'extérieur emn direction du sommet de la calotte,
elle se développe de part et d'autre du plan défini par le pourtour de
la calotte bombée. La section axiale du fond et de sa collerette a ainsi
une forme sensiblement en H et non plus en M. La section de la calotte
correspond 3 la barre horizontale du H tandis que la section de la col-
lerette cylindrique forme les deux barres verticales, de part et d'au~

tre du pourtour de la calotte.

La collerette comporte ainsi deux &léments sensiblement symétriques :

- un premier élément en forme He lévre cylindrique mince qui prolonge
le bord - de la calotte bomb&e avec lequel il se raccorde tangentielle-
ment.

- un second &lément cylindrique de méme axe et méme diamétre qui prolon-

ge la l&vre mais en sens inverse. Ce second élément correspond au bord
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retourné des fonds souples de l'art antérieur 3 section en M, il en—

toure et abrite la portion bombée de la calotte.

Cette collerette en deux &léments se raccorde tangentiellement avec le
pourtour de la calotte sans point d'inflexion. Elle regidifie considé- .
rablement le fond et rend inutile tout &lément de renforcement tel que

celyi proposé par le FR 2 311 730.

Dans le cas le plus fréquent, le fond en feuille stratifide est réalisé
d partir d'une &bauche en forme de doigt de gant composé d'une calotte
et d'une jupe cylindrique prolongeant le pourtour de la calotte. Cette
calotte est retournée en l'enfongant 3 l'int&rieur de la jupe. On re-
tourne également une portion de jupe adjacente i la calotte qui vient

d l'intérieur de la partie inférieure de cette jupe. La base de la jupe
est éventuellement évasée pour former une bride latérale. Les diverses
opérations de formage du fond & partir d'un flan en feuille stratifide

peuvent se faire de fagon pratiquement simultanes sur des presses 3

double effet travaillant & cadence rapide.

Ainsi, aprés retournement, on a, en partant de l'axe, une calotte qui
se poursuit par une portiom cylindrique de jupe dans le prolongement du
pourtour de la calotte. Cette premi&re portion de la jupe est celle qui
a 8t retournée sur elle-m@me 3 l'int&rieur de la seconde partie. La
paroi se poursuit ensuite par la seconde portion non retournée de la
jupe. Elle entoure la partie retournée en s'étendant en sens inverse de

la direction de la calotte au~del3d du plan de son pourtour.

Le revétement protégeant la face interme de la calotte se poursuit ain-
si sans solution de continuitd sur la face externe de la collerette,
ceci grace au retroussement - de la jupe. Si le revétement inherne de la
calotte est identique ou du moins tr&s semblable i celui du corps, il

en est de méme pour le rev@tement externe de la collerette qui se trouve
semblable au revE@tement interne du corps. Comme dans le cas des deux
brevets US 3 712 497 et FR 2 311 730, la liaison entre collerette et
corps par soudure ou collage sur toute la hauteur de la collerette ne
pose pas de probléme. Pour avoir une adhérence maximale, les diamétres
de la calotte et de sa collerette sont choisis pour que la collerette

rentre juste dans le corps du récipient en subissant une trds légdre
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contraction qui applique les unes contre les autres les surfaces en re-
gard. Le fond en H constitué par la calotte et sa collerette protectri-
ce forme une cartouche facile i mettre en place dans le corps cylindri-

que.

Dans la partie oli, par retroussement sur elle-méme, la jupe forme une
laévre 3 double paroi, les faces en regard de la jupe sont liées l'une 3
L'autre par un moyen tel que soudure ou collage. Cette opération fige
les dimensions relatives du fond, c'est-d-dire de la hauteur derla
collerette par rapport i la calotte. Cette opération se fait gémérale-

ment en méme temps que la liaison-entre collerette et corps du récipient.

L'invention sera mieux comprise par la description ci-aprés d'un exemple

particulier illustré@ par les dessins joints.

La figure 1 représente en coupe axiale une Ebauche en forme de doigt

de gant 3 jupe cylindrique.

La figure 2 représente en coupe axiale le fond aprés déformation de la
collerette, par retournement de la calotte bombée et d'une partie de la

jupe du doigt de gant.

La figure 3 représente en coupe axiale le fond définitivement fixé 3

1'intérieur d'un corps de récipient par sa collerette.

La figure 4 représente en coupe axiale un fond semblable, &galement
fixé 3 l'intérieur d'un corps de récipient. La base de la collerette

est évasée en forme de bride.

La figure 5 représente en coupe axiale un récipient fermé par deux

fonds selon l'invention.

La figure 6 représente, en coupe perpendiculaire 3 1'axe, la paroi du

corps au niveau du joint longitudinal.

Les figures 7 et 8 représentent en plan et en coupe un fond avec un

dispositif d'ouverture facile par opercule collé.
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L'ébauche en doigt de gant de la figure 1 est constitude d'une calotte
bombée 1 et d'une jupe cylindrique 2 qui prolonge le pourtour 3 de la
calotte bombée. La calotte bombée a une fl&che "f" et un diamétre exté-
rieur "d". La longueur "1" de la jupe 2 est supérieure 3 la fléche "f"

de la calotte l:

L'ébauche en doigt de gant représentée en figure 1 a une dme 4 en
feuille d'aluminium d'épaisseur 0,14 mm. Cette feuille est protégée
contre la corrosion sur chaque face par une couche de polyéthyléne. La
couche de poly&thyléne 5, qui doit se trouver au contact du produit, &
L'intérieur du récipient, comme représenté en figures 3 ou 4, a une
épaisseur de 80 microms. La couche 6 qui doit protéger l'aluminium
contre |'ambiance a une 8paisseur de 30 microns. Cette &baiiche 1a
elle-méme &t& obtenue par emboutissage d'un flan plat non représenté.

A ce stade de fabrication, on voit sur la figure 1 que la couche in-

terne 5 se présente i l'ext&rieur de l'@bauche en doigt de gant, tandis

que la couche 6 est & l'intérieur.

Comme réprésente en figure 2, la calotte 1 du doigt de gant et une
premiére partie de la jupe gﬁéont retournées. Le sommet 7 de la calotte
bombée est enfoncé en direction du plan de base P de la jupe, d'ume pro-
fondeur £ + h voisine de 1 + f , mais légéremenf inférieure cependant
d'une hauteur e. On a donné2 alors @ l'ébauche sa forme définitive de
calotte bomb&e bordée par une collerette 8 de hauteur h + £ + e qui

s'étend de part et d'autre du pourtour 3 de la collerette.
Ici, h=6mm, e=3mm, £f =11 m, d = 55 mm.

La section du fond, tel que représenté figure 2, a une forme en H dont
les deux barres verticales sont constituées par la section de la col-
lerette 8 tandis que le fond bomb& 1' correspond 3 la barre horizontale.
On peut considérer que la collerette cylindrique 8 est constituée de

deux &léments : une lé&vre supérieure 9 formée par une double épaisseur

de paroi, de hauteur h dans le prolongement du pourtour 3 de la calotte
bomb&e 1' et un &lément inférieur 10 sensiblement de méme diamétre d. Cet
élément 10 correspond au bord retourné des brevets US 3 712 497 et

FR 2 311 730, tandis que la l&vre supérieure 9 assure par elle-méme
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une rigidité suffisante qui rend inutile un &lément de renforcement

supplémentaire comme dans le brevet frangais.

Pour une meilleure compréhension, la l&vre supérieure 9 a &té représen-
tée avec une forte épaisseur, alors que cette &paisseur n'est, en fait,
que de l'ordre de 0,50 mm, les deux épaisseurs de parois &tant appli-

quées l'une contre l'autre.

On a réalisé ainsi un fond dont la calotte bombée 1' est abritée dams
une sorte de cartouche cylindrique de diamétre sensiblement d, d'épais-
seur € relativement mince, et de hauteur h + £ + e. Cette cartouche en-
tre justé dans le corps 11 du récipient avec méme un léger serrage de
Ll'ordre de 0,2 mm sur le diam@tre. L'élément inférieur 10 de la colle-
rette 8 permet un positionnement précis de la portion bombée par rapport
au corps 11, comme représent& en figure 3. Il renforce utilement l'ex—

trémité de ce corps 1l1.

On voit que la couche intetne 5 de la portion bombée du fond se pour-
suit sans solution de continuité 3 l'exté@rieur de la collerette 8 et se
trouve en vis-3-vis de la couche interne 12 du corps. Les couches 5 et
12 du fond et du corps sont ici l'ume et L'autre en polyéthyléne. On
peut les coller ou souder sans difficulté. Le trés léger serrage de la
collerette 8 dans le corps 11 suffit pour assurer un bon contact des

surfaces en vis—~3-vis sur toute la hauteur de la collerette.

Aprés mise en place du fond dans le corps, la collerette 8 est soudée
sur toute sa hauteﬁr sur la couche interne lg du corps, soit sur la hau-
teur h + £ + e. Simultanément, la couche 6 est soudée sur elle-méme sur
la hauteur h correspondant i la l&vre 9 obtenue par retournement de la
partie de jupe voisine de la calotte bombée 1'. Ainsi, la collerette 8
est immobilisée par rapport au corps cylindrique [l et la calotte bom-
bée 1' par rapport & la collerette 8. Cette double soudure est facile-
ment réalisée pa; échauffement des couches d'aluminium par induction &

haute fréquence.

Lorsque le récipient est plein, l'effort exercé axialement par la pres-—
P P

sion interne p sur l'extrémité 13 de la l&vre 9 est minime du fait de
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la faible &paisseur de cette l&vre de l'ordre de 0,50 mm. La gorge de
raccordement en matériau souple entre collerette 8 et la calotte bombée
1' ne présente pas une surface appréciable orientée perpendiculairement
aux forces de pression p de direction axiale et qui soit susceptible de
se déformer progressivement comme cela est le cas dans les US 3 712 497
et FR 2 311 730. Les deux parois de la l&vre mince 9 sont sensiblement
jointives, 8troitement lides par une zone de soudure 14. La face exter-
ne de la l&vre 9 est elle-méme liée au corps par la soudure 15 sur
toute la hauteur h, ici de 6 mm. Les trois parois concentriques forment
un bloc sur toute la hauteur h. On doit ajouter, enfin, que, $i la pres-
sion interne p exerce un effort axial sur 1'extrémitd de la lavre 9,
soit sur une couronne de largeur 0,50 mm et diamdtre d, cette méme pres-
sion interne exerce en p' un effort radial qui applique la lévre 9 con-
tre la paroi du corps 11, ceci selon un cylindre de hauteur h, ici 6 mm.
Il n'y a aucun effort de décollément de la lévre 9 par rapport é_la
paroi du corps. Pour une meilleure compréhension, les zones de soudure
14 et 15 sont représentées considérablement grossies. Elles sont en
réalité extr@mement minces, les surfaces en regard &tant plaquées les

unes contre les autres et soud&es sans apport de matidre.

L'effort axial absorbé& par la calotte bombée 1' de diamétre d se trans-
met par le bord 3 sous forme d'un effort de traction tangentiel sur l'em-
semble de la lévrelg. Il ne s'applique pas, comme dans l'art antérieur,
sur la seule ligne de raccordement 16 entre l&vre 9 et couche interme 12
de la paroi 11, mais est réparti sur toute la surface de hauteur h des
soudures 14 et 15. Enfin, 1'élément inférieur 10 de la collerette est
lui-méme soudd sur la paroi 11. Il contribue 3 bloquer la l&vre supérieu-
re 9 en empéchant toute possibilité de déplacement par glissement de
cette Lévre contre la paroi 11. Cet &lément inférieur 10 renforce l'ex-
trémité de la paroi cylindrique 11 qui est la partie du récipient la

plus exposée aux chocs.

Pour faciliter la mise en place du fond tout en renforcant encore le
bord du récipient, on peut utiliser des fonds dont - la collerette 8
est &vas€e 3 sa base en forme de bride latérale 17, comme représentd sur

la figure 4.

Pour faciliter mise en place et soudure du fond dans le corps, om peut
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donner & la collerette 8 une forme trés légeérement conique allant en
s'amincissant vers le centre du récipient. i
La surface interne du corps cylindrique 11 ne doit pas présenter d'aspé-
rités d'épaisseur appréciable. Lorsque le corps cylindrique est obtenu
par enroulement d'une feuille rectangulaire de complexe stratifi&, on
n'utilise pas les soudures & recouvrement des types décrits dams les

FR 1 359 243 ou FR 1 571 771. On enroule la feuille de fagon que ses
deux extrémités se présentent bout i bout comme représenté en figure 6.
La résistance mécanique le long du joint longitudinal est assurée par
soudure ou collage d'un ruban résistant 18 & l'extérieur du récipient,
tandis que L'étanch@ité et la protection interne contre la corrosion
sont assurées par l'application d'un ruban mince 19 de matiére souple.
Ce ruban, par exemple un ruban en "Saranex" de DOW CHEMICAL comporte

une couche barridre imperméable & 1'humidité 20 de chlorure de polyvi-

nilydéne protégé de part et d'autre par une mince couche de poly&thyléne.

La feuille composite constitutive du corps 11 représent@e figure 6 est
constitue comme les fonds d'une couche de protection interne 12 en
polyéthyléne, d'une feuille d'aluminium 21 et d'une couche externe 22
en polyéthyléne. Mais, pour accroitre la rigidité du récipient, cette
feuille 11 comporte de plus une couche de carton 23 d'épaisseur de l'or-

dre de 0,4 mm.

Le ruban résistant 18 externe a une largeur 1 de 10 mm ainsi que le

ruban d'étanchéité interne 19. Le ruban 18 représent est découpé dans

la méme feuille qué celle constituant le corps. Le ruban interne 12,

trés malléable et souple, a une &paisseur de 0,08 & 0,1 mm. Lors de la
mise en place de chaque fond, il est partiellement refoulé& dans l'inter-
stice longitudinal 24 entre les extrémit@s se présentant bout & bout de
la feuille constitutive du corps 1l. Les bords de ce ruban 19 sont si-
multanément aplatis en biseau et se raccordent pratiquement sans aspérité

avec la couche en poly&thyléne 12.

Pour des produits chimiquement peu agressifs, tels que les eaux gazeu-
ses, on peut réaliser trés simplement un dispositif d'ouverture facile

comme représent& en figures 7 et 8. Une ou plusieurs perforations 25 sont
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pratiquées avant emboutissage dans le flan plat dans lequel doit &tre
formé le fond. On obture ces perforations 25 par un opercule mince 26
que 1'on fixe par collage. Le flan et 1'opercule 26 sont formés en méme
temps et l'on obtient tré&s économiquement le dispositif représenté en

figures 7 et 8.

Dans 1'exemple décrit, les couches superficielles de protection contre
la corrosion et 1'humidité, 5, §, 12, 22 sont en poly&thylsne. Ces cou-
ches protectrices peuvent 8tre en diverses autres matidres plastiques
ou vernis. Ainsi, les couches externes 6 et 22 sont fréquemment en

vernis d'épaisseur de l'ordre de 10 microms.
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REVENDICATIONS

1/ Récipients 3 parois souples pour le conditionnement de produits sous
pression tels que les liquides carbonat@s, dont au moins une extrémité
est fermée par une calotte bomb&e bordée par une collerette cylindrique
coaxiale, caractérisé en ce que la collerette se développe de part et
d'autre du plan défini par le pourtour 3 de la calotte bombée 1', la
section axiale de la calotte et de sa collerette ayant sensiblement une

forme en H.

2/ Récipient selon revendication 1 dont le fond est réalisé en feuille
stratifide, caractérisé en ce que la collerette comporte un premier
élément en forme de 1&vre cylindrique mince 9 a double paroi, constitué
par une jupe prolongeant d'abord le bord 3 de la calotte bombée 1', puis
retroussée sur elle-méme vers l'extérieur pour se prolonger au-delid du
plan du pourtour 3 et former le second &lément 10 de la collerette, ce

second &lément entourant et protégeant la calotte bombée 1'.

3/ Récipient selon revendication 2, caracté&ris@ en ce que les surfaces
en regard de la jupe sont lides l'une 3 1'autre dans la zone ol, par
retroussement, la jupe forme la 1&vre 9 prolongeant le bord 3 de la

calotte bombée.

4/ Récipient selon 1'une quelconque des revendications 1, 2 ou 3, ¢arac-—

tn)

térisé en ce que le sommet 7 se trouve légérement en retrait et abri-
té 4 1'intérieur de la portion inférieure 10 de la collerette de hauteur

h+£f +«e.

5/ Récipient selon 1'une quelconque des revendicatioms 1, 2, 3 ou 4,
caractérisé en ce que la collerette 8 est &vas€e 3 sa base en forme

de bride lat&rale 17.

6/Récipient selon 1'une quelconque des revendications 1, 2, 3, &4 ou

5, caractérisé en ce que le corps 1l est obtenu par enroulement d'une
feuille dont les deux extrémités se présentent bout & bout, un ruban
résistant 18 collé i 1'extérieur le long du joint longitudinal assurant
sa résistance mécanique et un ruban mince 19 collé & 1l'intérieur assu-

rant 1'étanchéité de ce joint.
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7/ R&cipient selon 1'une quelconque des revendications 1, 2, 3, 4, 5 ou
6, caractérisé en ce qu'il comporte un dispositif d'ouverture facile
réalisé par au moins une perforation 25 de 1'un des fonds, puis obtura-.

tion par un opercule collé 26.

8/ Proc&dé de réalisation d'un récipient selon 1'une quelconque des re-
vendications 2, 3, 4, 5, 6 ou 7, caractdrisé en ce que 1l'on forme le
fond en formant d'abord une &bauche en doigt de gant dont on retourne
le sommet 7 de la calotte bombée 1 ainsi qu'une premiére portion de la
jupe en direction du plan de base P du doigt de gant, que l'on intro-
duit le fond avec sa collerette 8 ainsi formée 3 1'intérieur d'un corps
cylindrique 11 pour en constituer le fond et que 1'on lie la couche
extérieure 5 de la collerette 8 @ la surface interne 12 du corps cy-
lindrique 11 en m@me temps que les surfaces de jupe en regard dans la
zone ol elles forment par retroussement une l&vre 9 en prolongement

du pourtour 3 de la calotte bombée 1'.
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