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Description

L'invention se rapporte a un nouveau type d’em-
ballage a opercule thermoscellé dit "pelable", notam-
ment destiné a la conserve apertisée, elle concerne
également un procédé de fabrication d’un tel embal-
lage.

Dans le domaine des emballages métalliques, on
distingue généralement les boites dites "trois piéces"
et les boites dites "deux piéces". Une boite "trois pié-
ces" (voir le document EP-A-0 001 690 (D1), sur le-
quel les préambules des revendications 1, 4 et 5 sont
basés) comporte un corps de boite, par exemple cy-
lindrique, un fond et un couvercle rapportés aux deux
extrémités dudit corps de boite. Dans ce type d’em-
ballage, le fond est généralement fixé par sertissage
tandis que le couvercle peut éventuellement compor-
ter ou étre constitué par un opercule thermoscellé sur
un rebord dudit corps de boite. Ce dernier est défini
par une plague rectangulaire dont deux bords oppo-
sés sont rejoints et soudés. Un tel corps de boite
comprend donc une soudure longitudinale et donc
une surépaisseur plus ou moins prononcée, suivantla
technique de soudure utilisée. Dans le cas ou I'embal-
lage métallique comporte un opercule thermoscellé,
cette surépaisseur pose un probléme a la fois pour la
formation du rebord de fixation de I'opercule et pour
la faisabilité et la fiabilité de son thermoscellage.

Par ailleurs, une boite dite "deux piéces" compor-
te un corps de boite obtenu par emboutissage et un
couvercle. Ce dernier peut aussi étre un opercule
thermoscellé.

Il est & noter que l'industrie de la conserve ali-
mentaire se répartit essentiellement en deux bran-
ches d’activité: le fabricant d’emballages métalliques
et l'utilisateur de tels emballages, c'est-a-dire par
exemple le conserveur qui traite les denrées alimen-
taires, remplit les boites et les ferme. Une boite "trois
pieces" a opercule thermoscellé est appréciée du
conserveur dans la mesure ou le remplissage peut se
faire par le fond, laissé ouvert, le sertissage de la pa-
roi de fond étant une opération simple pouvant étre
réalisée facilement chez le conserveur. En revanche,
ce type de boite est délicat a fabriquer et plus parti-
culierement, comme mentionné ci-dessus, le sous-
ensemble constitué du corps de boite et de I'opercule.
D’un autre c6té, une boite "deux piéces" a opercule
thermoscellé doit étre remplie par I'ouverture et
I'opercule doit par conséquent étre scellé chez le
conserveur. Il s’agit d’'une opération délicate surtout
lorsqu’elle est effectuée en milieu "pollué”.

L'invention propose un nouveau type de boite
réunissant tous les avantages des deux types de boi-
te connus, a la fois pour le fabricant d’emballage,
s’agissant de la fixation de I'opercule et pour I'utilisa-
teur ou conserveur, s'agissant du remplissage et des
opérations finales de fermeture de I'emballage.

L'invention concerne donc un emballage métalli-
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que caractérisé en ce qu’il comporte en combinaison:

- un corps de boite embouti;

- unopercule thermoscellé surunrebord de I'ou-
verture dudit corps de boite; et

- un fond rapporté et fixé a la place d’au moins
une partie de la paroi de fond dudit corps de
boite embouti.

Ainsi, le corps de boite ne comporte plus de sou-
dure longitudinale puisqu’il est obtenu par emboutis-
sage d'une tdle et la formation du rebord de fixation
de l'opercule de méme que le thermoscellage peu-
vent s’effectuer dans de meilleures conditions.

Par ailleurs, I'utilisateur dispose d’une ouverture
de remplissage ménagée dans le fond de 'emballage
etlafermeture de ce dernier peut s’effectuer d’une fa-
¢on traditionnelle par le sertissage d’une paroi de
fond.

L'invention concerne également un procédé de
fabrication d’'un emballage métallique caractérisé en
ce qu’il comprend notamment les opérations consis-
tant:

- a emboutir un flan de métal de fagon a définir

un corps de boite;

- adéfoncer la paroi de fond dudit corps de boite
pour définir une ouverture munie d’'un rebord
de sertissage, et

- athermosceller un opercule surl’'ouverture du-
dit corps de boite.

Les opérations indiquées ci-dessus aboutissenta
I'élaboration d’un élément d’emballage métallique
prét a remplir et destiné a étre fermé par un simple
sertissage d’'une paroi de fond; ces deux derniéres
opérations étant effectuées chez I'utilisateur.

L’invention sera mieux comprise et d’autres avan-
tages de celle-ci apparaitront plus clairement a la lu-
miére de la description qui va suivre donnée unique-
ment a titre d’exemple et faite en référence aux des-
sins annexés dans lesquels:

- les figures 1a, 1b, 1c illustrent schématique-
ment les principales opérations d’élaboration
de I'emballage métallique conforme a l'inven-
tion, effectuées chez un fabricant d’emballa-
ges;

- les figures 2a, 2b illustrent schématiquement
les opérations supplémentaires mises en oeu-
vre chez I'utilisateur;

- lafigure 3 estune vue en élévation d’'un embal-
lage métallique conforme a I'invention, en for-
me d’assiette;

- la figure 4 est une vue de dessus de la figure
3; et

- lafigure 5 est une vue de dessous de la figure
3.

Sur les figures 1 et 2 illustrant la fabrication de
I'emballage et son remplissage, les outillages, classi-
ques en eux-mémes, n’ont pas été représentés. La fa-
brication du corps de boite commence par le décou-
page d’un flan de téle 11 (figure 1a) de forme et di-
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mensions adéquates. Ce flan subit ensuite un embou-
tissage (généralement par passes successives) ana-
logue a celui qui serait mis en oeuvre pour la fabrica-
tion d’un corps de boite d’'une boite dite "deux piéces".
Au niveau ou au voisinage de I'ouverture du corps de
boite 12, on définit un rebord annulaire plat 13 pour
la fixation d’un opercule thermoscellé (figure 1b).

Selon une caractéristique importante de I'inven-
tion, 'emboutissage s’achéve par un défongage qui
aboutit a la formation d’une ouverture de remplissage
14 s’ouvrant ici sur la plus grande partie de la paroi
de fond du corps de boite 12. Ce défongage est effec-
tué en laissant subsister une longueur droite permet-
tant de former le rebord nécessaire au sertissage 15.
La partie de la paroi de fond ainsi ouverte est destinée
a recevoir ultérieurement un fond rapporté par sertis-
sage. Aprés la formation d’un tel corps de boite dé-
foncé a sa partie inférieure, un opercule 16 "pelable"
est thermoscellé sur le rebord 13 (figure 1c). Atitre
d’exemple cet opercule est découpé dans une feuille
composite elle-méme composée d’'une couche d’alu-
minium et d’'une couche de matiére plastique collées
I'une contre I'autre, ce qui n'exclut pas l'utilisation
d’autres matériaux. L'opération de thermoscellage
est classique et s’effectue dans les meilleures condi-
tions puisque le rebord plat 13 est dépourvu de toute
surépaisseur. De plus, cette opération est réalisée
chez le fabricant d’'emballages métalliques. Le dispo-
sitif intermédiaire représenté sur la figure 1c est livré
a l'utilisateur (le conserveur) en méme temps qu’un
fond 18 de forme et dimensions adaptées a celles de
I'ouverture de remplissage 14. Ledit dispositif inter-
médiaire est alors rempli par I'ouverture 14 (figure 2a)
etl’'emballage est achevé parle sertissage du fond 18
(figure 2b) qui vient fermer définitivement I'ouverture
de remplissage 14.

Les figures 3 a 5 montrent, a titre d’exemple, un
autre mode de réalisation d’'un emballage métallique
obtenu par mise en oceuvre de I'invention. Il s’agit d’un
emballage plus particuliérement destiné a contenir
des produits alimentaires cuisinés. Il est conformé en
une sorte d’assiette permettant la consommation di-
recte dans I'emballage. On reconnait les éléments
principaux décrits plus haut, a savoirun corps de boite
embouti 12a en forme de couronne de métal, un large
rebord 13a défini a la partie supérieure du corps de
boite et formant également ici le rebord de I'assiette,
un fond rapporté 18a serti a la place d’une partie de
la paroi de fond du corps de boite embouti et enfin un
opercule 16a, souple et "pelable" thermosoudé surle
rebord 13a de fagon & obturer 'ouverture de I'embal-
lage formant assiette. Il est a noter que, comme pré-
cédemment, le thermoscellage de I'opercule 16a est
facilité par I'absence de toute surépaisseur sur le re-
bord 13a, puisque le corps de boite n’a pas été maté-
rialisé par soudure.

Il va de soi que l'invention couvre aussi le dispo-
sitif intermédiaire vide, tel que schématisé a la figure
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1c, et ne comportant que le corps de boite embouti &
fond ouvert et I'opercule 16 thermoscellé a une extré-
mité dudit corps de boite.

Revendications

1. Emballage métallique comportant en combinai-
son ;

- un opercule (16) thermoscellé sur un re-
bord (13) de I'ouverture d’un corps de boite;
et

- un fond (18) rapporté et fixé a la place d’au
moins une partie de la paroi de fond dudit
corps de boite, caractérisé en ce que le
corps de boite (12) est embouti.

2. Emballage métallique selon la revendication 1,
caractérisé en ce que ledit fond rapporté (18) est
serti au bord (15) d’'une ouverture de remplissage
(14) de ladite paroi de fond.

3. Emballage métallique selon la revendication 1 ou
2, caractérisé en ce qu’il a sensiblement |la forme
d’une assiette munie d'un rebord plat (13a) supé-
rieur, I'opercule (16a) étant thermoscellé sur ce
rebord supérieur.

4. Dispositif formant partie d’emballage métallique
comportant:
- un corps de boite dont au moins une partie
de la paroi de fond est ouverte et
- un opercule (16) thermoscellé sur un re-
bord (13) de I'cuverture dudit corps de boi-
te, caractérisé en ce que le corps de boite
est embouti.

5. Procédé de fabrication d’'un emballage métalli-
que, comprenant notamment les opérations
consistant a thermosceller un opercule (16) sur
I'ouverture d’'un corps de boite, caractérisé en ce
qu’il comprend les opérations consistant a:

- emboutir un flan de métal de fagon a définir
le corps de boite (12), et

- défoncer la paroi de fond dudit corps de boi-
te pour définir une ouverture de remplissa-
ge (14) munie d’un rebord de sertissage
(15).

6. Procédé selon la revendication 5, caractérisé en
ce qu’il consiste, aprés remplissage dudit corps
de boite (12) par ladite ouverture de remplissage
(14), a fermer ladite ouverture de remplissage en
sertissant un fond (18) rapporté audit rebord de
sertissage (15).
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Patentanspriiche

1.

Verpackung aus Metall, die in Kombination um-
fafdt:

- einen Deckel (16), der mit dem Rand (13)
der Offnung eines Dosenrumpfes heilver-
siegelt ist;

- einen Boden (18), der an die Stelle wenig-
stens eines Teils der Bodenwand des Do-
senrumpfes angesetzt und fixiert ist;

dadurch gekennzeichnet,
dafl} der Dosenrumpf (12) tiefgezogen ist.

Verpackung aus Metall nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,

dall der angesetzte Boden (18) mit dem Rand
(15) einer Fill6ffnung (14) der Bodenwand ver-
falzt ist.

Verpackung aus Metall nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,
daB sie merklich die Form eines Tellers besitzt,
der mit einem flachen oberen Rand (13a) verse-
hen ist, und das der Deckel (16a) an diesem obe-
ren Rand heilRversiegelt ist.

Vorrichtung, die Teil einer Verpackung aus Metall
ist, und die beinhaltet:
- einen Dosenrumpf, bei dem zumindest ein
Teil der Bodenwand offen ist und
- einen Deckel (16), der an dem Rand (13)
der Offnung des Dosenrumpfes heiRversie-
gelt ist;
dadurch gekennzeichnet,
dal} der Dosenrumpf tiefgezogen ist.

Verfahren zum Herstellen einer Verpackung aus
Metall, welches insbesondere Arbeitsschritte um-
falt, die aus dem Heilversiegin eines Deckels
(16) an die Offnung des Rumpfes einer Dose be-
stehen,

dadurch gekennzeichnet,

dal es folgende Verfahrensvorgdnge umfafdt:

- Zuschneiden einer Metallrounde, derart,
daf® der Rumpf der Dose (12) definiert ist;
und

- Durchlochen/DurchstofRen der Bodenwand
des Dosenrumpfes, um eine Filléffnung
(14) zu definieren, die mit einem Falzrand
versehen wird.

Verfahren nach Anspruch 5,

dadurch gekennzeichnet,

daB es daraus besteht, nach dem Fiillen des be-
sagten Dosenrumpfes (12) durch besagte Einfiill-
6ffnung (14), die besagte Einfiilléffnung zu ver-
schlieBen, indem man einen Boden (18) anfalzt,
der an den besagten Falzrand (15) angesetzt
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wird.

Claims

1.

Metal packaging comprising in combination:
- acover (16) heat-sealed to a rim (13) at the
opening of a can body; and
- an initially separate bottom (18) attached in
place of at least part of the bottom of said
can body,
characterized in that the can body (12) is a drawn
body.

Metal packaging according to claim 1, character-
ized in that said attached bottom (18) is crimped
to the edge (15) of a filling opening (14) in said
bottom.

Metal packaging according to claim 1 or claim 2,
characterized in that it substantially has the
shape of a plate with a flat top rim (13a), the cover
(16a) being heat-sealed to said top rim.

Device forming part of a metal packaging com-
prising:
- a can body of which at least part of the bot-
tom is open, and
- acover (16) heat-sealed to a rim (13) at the
opening of said can body,
characterized in that the can body is a drawn
body.

Method of manufacturing a metal packaging in-
cluding in particular the steps of heat-sealing a
cover (16) to the opening of a can body, charac-
terized in that it comprises the steps consisting
of:
- drawing a metal blank to form a can body
(12), and
- pressing out the bottom wall of said can
body to form a filling opening (14) having a
crimping rim (15).

Method according to claim 5, characterized in
that it consists of, after filling said can body (12)
through said filling opening (14), closing said fill-
ing opening by crimping an initially separate bot-
tom (18) to said crimping rim (15).
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