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Procédé pour la fabrication par emboutissage d’un récipient conique en matériau

d'ouverture dépassant vers I'extérieur.

Lors de I'emboutissage d’'un récipient a partir d'une feuille
en matériau synthétique, l'enveloppe de celui-ci est munie
d'une manchette 10, par exemple en carton, qui renforce et
isole le récipient et peut servir de support pour une décoration.
Le rebord inférieur et le rebord supérieur de cette manchette
sont sertis dans la partie 6 en matériau synthétique du réci-
pient. De cette facon, elle ne peut pas entrer en contact avec
I'humidité de la surface de pose du récipient et I'on obtient en

w= outre une adhésion de la manchette au récipient dont elle
< épouse la forme, la manchette servant d'appui 4 la paroi.

synthétique avec un rebord
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"Procédé pour .la fabrication par embdutissage d'un
récipient conique en matériau synthétique avec un
rebord d4'ouverture déﬁhssant vers l'extérieur "
La présente invention concerne un procédé'pour la :
fabrication d'un récipient conique en matériau synthétique-
avec un rebord d'ouverture dépassant vers 1'ext&rieur par
emboutissage d'une feuille d'épaisseur égale, le récipient

en matériau sYnthétique étant combiné dans la forme d'embou-
tissage avec une couche d'un mat&riau d'un type différent

qui ne se soude pas avec le matérian synthétique.
Un procédé de ce genre ainsi qu'un récipient fabriqué
d'aprés ce procédé sont connus par le brevet allemand 0OS

31 20 075 de la méme demanderesse. Un tel procédé permet .

une économie essentielle de matériau synthétique, le récipien
fabriqué ne combortant par,exemple.que 25 % de matériau
synthétique. En outre, les céractéristiques différentes du

matériau de la couche combinée avec le gobelet en matériau
synthétique peuvent étrefutiliséeé favorablement, par
exemple par le fait qu'elle peut étre facilement décorée

par impression et/ou qu'elle présente de meilleure caracté-
ristiques d'isolation que le matériau synthétique dans le
cas d'une utilisation du récipient comme conteneur de
boisson ou pour une utilisation similaire. Dans le cas des
récipients fabriqués d'aprés le procédé connu le fait que
le récipient comporte une enveloppe extérieure en papier,
le fond du récipient étant &galement en papier ou en
carton, s'avére pourtant parfois étre un inconvénient.

Le contact du carton avec 1'humidité qui résulte de la

-~

pose du récipient sur un Snpport mouillé conduit & son
endommagement ou & sa destruction. Il résulte en outre de
la demande de brevet OS 31 20 075, qu'’il n'est pas nécessaire
de combiner la couche extérieure ne se composant pas de
matériau synthétique par collage ou par soudage avec le
gobelet en matériau synthétique, bien qu'il soit recom-~
mandé de réaliser une combinaison par collage 3 chaud au
moins dans la zone du fond du récipient. 7

Par le brevet 0S 20 52 877, il est en outre connu un

récipient obtenu par emboutissage i partir d'une feuille en
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matériau synthétique qui est solidarisée dans son moule avec
une étiquette, et dans lequel celle-ci comporte une surface
supérieure qui'se soude avec la feuille en matériau
synthétique.

Le but de la présente invention est de ré@aliser un
procédé du genre de celui qui est indiqué précédemment, et
qui permet une économie de matériau synthétique sans que
la couche de matériau d'un type différent ne rentre en
contact avec 1l'humidité lorsque le récipient est posé sur
un support mouillé et qui conduit & une combinaison fiable
de la couche de matériau d'un type différent avec le
récipient en matériau synthétique embouti, bien que la
couche d'un matériau de type différent ne se soude pas
avec le matériau synthétique embouti. 7

La solution de ce probléme est obtenue par un procédé
pour la fabrication d'un  récipient conique en matériau
synthétique avec un rebord d'ouverture dépassant vers
1'extérieur par emboutissage d'une feuille en matiére
synthétique d'épaisseur égale, le récipient en matériau
synthétique &tant combiné dans la forme d'emboutissage avec
une couche d'un matériau d'un genfe différent qui ne se
soude pas avec le matériau synthétique, caractérisé par le
fait qu'avant l'emboutissage cette couche 4d'un matériau d'un
genre différent en forme de manchetteest placée de telle
manidre dans la forme d'emboutissage que lors de 1l'emboutis-

sage, son rebord inférieur et son rebord supérieur soient

" enveloppés par la feuille de matériau synthétique, celle-ci

&tant, dans la zone prévue pour le contact avec la manchette,
&tirée lors de 1l'emboutissage & une &épaisseur minimale
garantissant 1'étanch@ité& du récipient en fabrication.
L'invention a également pour objet un récipient conique
embouti en matdriau synth&tique comportant un rebord
d'ouverture dépassant vers 1'extérieur et une couche d'un
matériau d'un type différent qui ne se soude pas avec le
matériau synthétique, réalisé d'aprés le procé&dé défini ci-
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dessus et caractérisé par le fait que la couche de matériau
d'un type différent en forme de manchette renforce 1'enve-
loppe du récipient, celle-ci - étant maintenue serrée sur la
couche de matériau synthétique du récipient formé par
emboutissage et en ce que les rebords 1nfer1eur et superleur
de la manchette sont pris dans la couche de materlau synthé~-
tique du récipient, la couche de matériau synthétique ayant,
dans la zone de la manchette, une epalsseur inférieure 3
la moitié& de son épaisseur dans les autres zones du
récipient. ] 7
Par le fait que le'reerd.inférieur de la manchette de
renforcement soi£ enveloppé par la feuille en matériau
synthétique lors de l'emboutissage,,dette manchette comporte
un espacement par rapport a la surface d'appui du récipient,
de sorte qu'il évite un contact avec un support moullle sur
lequel est posé 1le récipient. Etant donné - ‘gqu’aussi blen le
rebord inférieur dque le rebord supérieur de la manchette sont
enveloppés par la feuille en matériau synthethue, il en
résulte une solidarisation sfire entre la manchette et la
partie du récipient réalisée en matériau synthethue et
la manchette peut aussi absorber des efforts agissant pour
l'essentiel dans la direction longitﬁdinale du rébipient,
car elle agit comme un appul. Il faut s'attendre & de tels
efforts qui pourraient conduire & un &crasement du récipient
s'il est utilisé par exemple dans des installations automa-
tiques de remplissage ou lors du démoulage de la -forme

d'emboutissage. La réduction de la partie en materlau synthéti-

que dans l'enveloppe du re01plent & un minimum qui garantit
1'éfanchéité du récipient est possible par la solidarisation,
conforme & la forme réalisde dans le moule d'emboutissage,
entre la feuille en matdriau synthétique et la manchette

se compoéant d'un matériau d'ﬁn_type différent, et ceci

sans que soit nécessaire une soudure entre la manchette et
la feuille en matériau synthétiqug° '
L'emboutissage peut &tre réalisé d'une maniére connue
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en soi par déformation mécanigue au moyen d'un poingon
d'emboutissage ou par mise en forme sous air comprimé.

La réduction de 1l'épaisseur de la feuille iors de 1'em-
boutissage dans une zone prédéterminée peut avoir lieu au
moyen d'une répartition a?propriée de la température lors
du préchauffage de la feuille, c'est-d-dire d'une manidre
connue dans le cadre des procédés d'emboutissage.

Les caractéristiques et avantages du procédé selon

1'invention ainsi que du récipient fabriqué selon ce procédé ,

sont exposés par la suite.

L'invention sera maintenant décrite en détail sur la

base des exemples de réalisation représentés sur les dessins.

la figure 1 représente deux moitiés de section de
récipient qui ne se .Jdifférencient qu'en'ce qui concerne
laforme de leur rebord supérieur, et

la figure 2 représente une section partielle d'un
récipient conformémént 3 un autre exemple de. réalisation.

Un récipient conforme & la figure 1 par exemple dans
une rdalisation qui correspond & la coupe de gauche, est
utilisé comme gobelet 3 boire ou, dans une réalisation
correspondant 3 la coupe de droite, comme gobelet pouvant
dtre fermé hermétiquement, par exemple comme pot a yaourt.
C'est ainsi que dans le premier cas, le rebord du récipient
est muni d'un arrondi 2 tandis que dans le deuxiéme cas,
il est muni d'une bride d'étanchéité 4. Sur la face supé-
rieure de la bride d'dtanchéité 4 , une feuille d'obtura-
tion est appliquée (non représentée) .

Le récipient-en matériau synthétiéue 5 selon la
présente invention a une couche intérieure en matériau
synthétique 6 mise en forme a partir d'une feuille emboutie
et qui passe de la partie enveloppe 7 d'un seul tenant &
une partie de fond 8, de sorte que 1'&tanchéité du réci-
pient est garantie. Lors de 1'emboutissage, l'enveloppe 7
est passée & une épaisseur de paroi nettement plus faible

et est entourée d'une manchette 10 en papier ou en carton



10

15

20

25

30

35

2531659

qui lui garantit néanmoins une rigidité suffisante. De
nombreux autres matériaux peuvent étre utilisés 3 la place
du papier -ou du carton, ceci dépendant des exigences res-
pectives imposées au récipient. Le carton grossier d'un
prix abordable, par exemble le carton de recyclage, qui est
recouvert d'une couche de papier sur une face et qui peut
é&tre facilement imprimé dans un but de decoratlon ou pour
réaliser des inscriptions; est partlcullerement avantageux.
En plus d'une rlgldlte et d'une solidité accrues du réci-
pient la manchetﬁe apporte aussi une excellente isolation,
le gobelet @ boire &tant de ce fait particulidrement bien
adapté aux boissons chaudes. Dans l'exemple de la figure 1,
le rebord inférieur 11 de la manchette 10 est serti vers
1'intérieur, ce qui confdre 3 la zone du fond du récipient
une rigidité accrue par rapport aux efforts é'exergant en
direction radiale. Le renflement résultant du sertissage 12
conduit 3 une liaison épousant parfaitement la forme de la
manchette 10 et la couche de matériau synthétiqué 6. Grace
au sertissage vers 1'intérieur, 1'aréte de coupe inférieure
de la manchette est entour&e et ainsi cachée, de sorte
qu aucune humidité ne peut pénétrer. Le rebord inférieur de
la manchette 10 est soutenu par un bord 14 de la zone du
fond 8, qui est circulaire et s'é&tend vers l’extérieur en
direction radiale. Ceci résulte du fait que la manchette 10
est disposée en une position axiale'correspondante, c'est-a-
dire avec un espacement-par rapport 3 une partle de la forme
a' emboutlssage qui constitue le fond.

Lors de l'emboutissage l'air comprimé applique la
feuille d‘'emboutissage fortement sur la paroi intérieure
de la manchette. La liaison rigide entre la couche de
matériau synthethue 6 et la manchette peut encore etre
améliorée par une saillie 16 formée dans la paroi du
récipient. )

Le chevauchement du rebord supérieur 18 de la man-
chette 10 par le bord 2, 4 du récipient en matériau synthé-
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tique présente dé&jd un avantage pour des raisons d'hygi&ne.
Ce chevauchement conduit & une autre liaison,en forme,

entre la manchette et le ré&cipient en matériau synthétique.
Une consolidation de la manchette 10 sur la partie 6 en
matériau synthétique du récipient dans la direction axiale
vers i'oﬁverture du récipient, ré&sulte en outre de la forme
conique de l'enveloppe du récipient qui est choisie pour des
raisons techniques de fabrication et pour permettre 1'em~
pilement des récipients. Pour réaliser la saillie 16,

on a par exemple imprimé une rainure circulaire 20 dans
l'enveloppe du récipient et il est évident qu'au lieu

d'une seule rainure, on pourrait &galement prévoir dans
1l'enveloppe du récipient un grand nombre de rainures ou

-

de profilages les uns & cb6té des autres qui contribueraient

.alors & un raidissement supplémentaire du récipient. A

partir de la nervure 16 la paroi du récipient a également
une inclinaison conique vers l'intérieur en direction du
haut d'environ 5 degrés. Ceci a l'avantage que de tels
récipients peuvent &tre empilés de mani&re moins serrée,
c'est-3-dire qu'ils ne se coincent pas lorsqu'ils sont
empilés. ] , '

La déformation d'un tel rdcipient demande une force
axiale plus é&levée, mais celle-ci peut &tre prise en compte
par la fonction d'appui de la manchette.

Le.fond 8 du récipient est avantageusement décalé vers
1'intérieur par rapport a la surface inférieure 21 de
maniére connue, de sorte que le récipient a seulement une
surface d'appui circulaire 22. Des profilages 23 gui peuvent
étre disposés de maniére différente, par exemple en forme de
gaufrage, servent au raidissement du fond du récipient.

Dans l'exemple de réalisation de la figure 2,
1l'ensemble de la zone du fond du ré&ipient se compose de la
partie en matériau synth&tique 6', la manchette en carton
10' étant dispos@e avec un espacement plus grand par rapport
3 la surface inférieure 21'. Une rigidité suffisante de la
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zone du fond du récipient est obtenue par un profilage par-
ticulier se composant d'un fond 25 d&calé vers 1'intérieur
et d'une paroi périphérique 26 ayant une forme conique vers
l'intérieur. A sa partie supérieure, la paroi périphérique 26
se transforme en un épaulement circulaire 27 quirsert 7
également au raidissement de la zone du fond et qui cons-
titue un appui pour la manchette en carton 10°. Contrai-
rement & l'exemple de réalisation de la figure 1, le

rebord inférieur de la mahchette 10' est é&galement coupé
net et ne comporte pas de sertissage, bien que dans cette
forme de réalisation, il soit €également possible de prévoir
un sertissage 12. )

Comme dans le cas de l'exemple de réalisation de la
figure 1, la surface d'appui 22" du récipient, par exemple
un gobelet, est réalisée de manidre circulaire. Cette surface
d'appui 22' peut &galement &tre profilée, par exemple au
moyen de nombreuses rainures radiales 29, de sorte que le
récipient peut &tre posé sur des supports humides, sans que
le fond du récipient n'adh&re sur le support parteffet de
ventouse. 7 ) 7
' Comme matériau synthétique pour la fabrication du
récipient on peut utiliser des feuilles, comme par
exemple le polystyréne, le PVC, le polypropyléne, etc.

Sur la base des indications générales contenues dans la
demande de brevet allemand 31 20 075, de nombreuses autres
conceptions'sont possibles. Les arétes de coupe de la
manchette, réalisée ae préférence en carton, ou méme

‘l'ensemble de la surface de la manchette peuvent &tre

protégés contre 1'humidité par un revétement de paraffine.
Les bords reserrds des manchettes peuvent &tre solidarisés
entre eux, en étant reliés au moyen d'gne couche .de colle..
Le joint de recouvrement 30 qui s'étend dans la direction
axiale du récipient ou lerlong d'une génératrice constitue
un profilage correspondant de la feuille en matériau synthé-

tigque formée par emboutissage, de sorte'que la manchette
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est maintenue immobilisé@e en forme & l'encontre des efforts
de torsion,

L'épaisseur du carton pour la manchette correspond par
exemple 3 un poids de 200 a 300 g/mz. La couche de matériau .
synthétique du récipient a par exemple dans la zone du fond
et du rebord d'ouverture du récipient une épaisseur de
0,7 & 0,8 mm, tandis qu'elle n'est que d'environ 0,1 &

0,2 mm dans la zone renforcée par la manchette. Ces valeurs

-~

"s'appligquent 3 une feuille, par exemple en polystyréne

ayant au départ une épaisseur de 0,9 mm.
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REVENDICATIONS

1. Procédé pour la fabrication,a'un récipient conique
en matériau sYnthétique avec un rebord dfouverture dépas-
sant vers l'extérieur par emboutissage d'une feuille en
matidre synthétique d'épaisseur &gale, le récipient en
matériau synthétique &tant combiné dans la forme d’emboutis-
sage avec une couche d'un matériau d'un éenre différent
qui ne se soude pas avec le matériau synthétique, caracté-
risé par le fait qu'avant l'emboutissage cette couche d'un
matériau d'un genre différent en forme de manchette (10, 10')
est placée de telle maniére dans la forme d'emboutissage
que lors de l'emboutissage, son rebord inférieur et son
rebord supérieur soient enveloppés par' la feuille de matériau
synthétique, celle~ci &tant, dans la zone prévue pour le
contact avec la manchette, &tirée lors de l'emboutissage &
une épaisseur minimale garantissant 1'étanché&ité du
récipient en fabrication. -

2. Procé&dé selon la revendication 1, caractérisé par
le fait que le récipient est muni d'un profilé (14,27)
circulaire s'appuyant sur ou sous le rebord inférieur et/
ou supérieur de la manchette (10, 10%).

3. Procédé selon la revendication 1 ou 2,.caractérisé
par le fait que la manchette est placée de telle fagon dans
la forme d'emboutissage que son rebord supérieur (18)
s'appuie sur la face inférieure du rebord d'ouverture
dépéSsant vers l'extérieur (2, 4) du récipient.

4, Récipient conique embouti en matériau synthétique
comportant un rebord d'ouverture dépassant vers 1l'extérieur
et une couche d'un matériau d'un type différent qui ne se

~ soude pas avec le matériau synthétique, réalisé d'aprés le

procédé selon la revendication 1, et caractérisé par le fait
que la couche de matériau d’'un type différent en forme de
manchette (10, 10") rénforcé 1l'enveloppe du récipient, celle-
ci‘'étant maintenue serrée sur la couche de matériau synthé-
tique du récipient formé& par emboutissage et en ce que les
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rebords inférieur et supérieur de la manchette sont pris
dans la couche de matériau synthétique du récipient, la
couche de matériau synthé&tique ayant, dans la zone de la
manchette, une épaisseur inférieure 3 la moitié de son
épaisseur dans les autres zones du récipient.

5. Récipient selon la revendication 4, caractérisé par
le fait que 1'enveloppe (7) de ce récipient poss&de un ré-
trécissement conique dans sa partie supérieure arriére du
rebord d'ouverture en direction de 1'ouverture du récipient.

6. Récipient selon la revendication 4 ou 5, caractérisé
par le fait que le rebord inférieur (11) de la manchette
(10) est muni d'un sertissage (12) dirigé vers l'int8rieur
qui est entouré de manidre serr@e par la partie ( 6) en
matériau synthétique du récipient.

7. Récipient selon l'une des revendications 4 3 6,
caractérisé par le fait que la manchette posséde un joint
de recouvrement (30), qui s'étend selon une génératrice de ce
récipient, la couche en matériau synthétique du récipient
s appuyant sur ce joint de recouvrement en en épousant la
forme.

8. Ré&cipient selon 1l'une des revendications 4 & 7,
caractéris@ par le fait que le rebord inférieur de la
manchette est soutenu par 1'é&paulement (27) d'une rainure
circulaire de la partie en matériau synthétique (6') du
récipient. -

~

9. Récipient selon l'une des revendications 4 & 8,
caractérisé par une zone de fond mise en forme & partir d'une
feuille en matdriau synthétique et fixée en dessous de la
manchette (10'), comportant un fond (25) décaléd par rapport
a la surface inférieure (21'") pour la réalisation d'un
rebord de raidissement circulaire (26), la surface d'appui

circulaire (22') en résultant &tant munie de profilés (29).
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