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@ Procédé de fabrication d’élément creux et de récipient métalliques de forme troncopyramidale et
élément creux et réciplent métalliques de forme troncopyramidale.

L'invention est relative & un procédé de fabrication d'un élément métallique creux de forme
troncopyramidale selon lequel :

— on découpe, dans une feuille de métal, au moins un flanc de forme rectangulaire,

— on rapproche deux bords opposés dudit fond dans une position déterminée, de fagon & former un
corps de forme cylindrique,

— on soude ensemble lesdits bords dans ladite position,

—on met en forme ledit corps de forme cylindrique de fagon & obtenir un corps de forme
troncopyramidale,

— on réalise un jonc, sur la périphérie dudit corps et & proximité d'une extrémité de celui-ci, dont la
concavité est tournée vers Pextérieur dudit corps, la profondeur de ladite concavité variant de fagon
continue entre une valeur maximale sur les petits cotés dudit corps jusqu'a une valeur minimale
sensiblement au centre des deux grands cotés, de fagon & ce que ladite extrémité présente un bord
régulier.
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PROCEDE DE FABRICATION D’ELEMENT CREUX ET DE RECIPIENT METALLIQUES DE FORME
TRONCOPYRAMIDALE ET ELEMENT CREUX ET RECIPIENT METALLIQUES DE FORME
TRONCOPYRAMIDALE

L’invention concerne les récipients métalliques
de forme troncopyramidale, constitués d’'un élément
creux et d'un fond serti sur cet élément, notamment
destinés & contenir de la peinture.

L'invention est plus particuliérement relative & un
procédé de fabrication d’un élément creux métallique
et d’'un récipient métallique, de forme troncopyrami-
dale. Elle concerne également un élément métallique
creux ainsi qu’un récipient métallique, de forme tron-
co-pyramidale.

On connait différents procédés de fabrication de
récipients métalliques qui différent selon la forme de
ces récipients.

Dans le cas d’'un récipient métallique de forme
cylindrique, le procédé peut consister & découper,
dans une feuille de métal, des flancs métalliques de
forme rectangulaire. La découpe est réalisée a I'aide
de deux cisailles circulaires. Ce procédé de découpe
est le plus économique car il permet d'optimiser a la
fois P'utilisation de la matiére premiére (feuille de
métal mince) en réduisant au maximum ies déchets
de découpe, le coiit de main-d’'oeuvre de découpe en
optimisant les cadences et le coit de I'investissement
de la machine utilisée.

Le procédé consiste ensuite & souder le cylindre
obtenu en rapprochant deux cétés opposés du flanc
rectangulaire, avec un léger recouvrement et parallé-
lement & I'axe du cylindre ainsi formé. On procéde
ensuite au bordage d’au moins une extrémité du cylin-
dre. Le bordage est réalisé par évasement de fagon
a obtenir un bord tombé régulier. Cette étape de bor-
dage permet de préparer ie sertissage du fond qui est
réalisé dans une demiére étape et permet d'obtenir
I'étanchéité de ce serti. Entre les étapes de bordage
et le sertissage, un moulurage du corps du récipient
peut éventuellement étre réalisé.

On connait également un procédé de fabrication
de récipients métalliques de forme conique.

Comme pour le récipient métallique de forme
cylindrique, le procédé consiste & découper un flanc
de forme rectangulaire et 3 procéder & son soudage
de fagon & obtenir un corps cylindrique. On réalise
alors le formage du corps en déformant de fagon per-
manente le corps cylindrique, a l'aide d'un outil
d'expansion agissant suivant I'axe du cylindre et
monté sur une machine adéquate. Ce formage per-
met d’obtenir un corps de forme conique.

Le procédé se poursuit comme précédemment
par une étape de bordage et de sertissage du fond,
le moulurage éventuel du corps pouvant &tre réalisé
durant I'étape de formage, avec le méme outil
d'expansion.

On peut envisager de réaliser un récipient métalli-
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que de forme tronco-pyramidale selon un procédé
analogue & celui permettant d’'obtenir un récipient
métallique de forme conique. Il suffirait en effet d’uti-
liser, lors de 'étape de formage, un outil d'expansion
permettant d'obtenir un corps de forme troncopyrami-
dale.

Un tel procédé comporte cependant des inconvé-
nients.

L'étape de formage du corps cylindrique permet
de déformer le corps cylindrique de fagon a lui donner
une forme troncopyramidale mais provoque aussi une
cambrure ou un cintrage du métal, dans le plan de
chacune des quatre faces du corps en forme de tronc
de pyramide aux deux extrémités de celui-ci. Ce pro-
cédé ne penmet donc pas d'obtenir un bord régulier
sur les extrémités du corps. Ceci entraine des risques
de mauvaise réalisation du sertissage du fond du réci-
pient et donc des risques de fuite lorsque le récipient
est rempli.

On peut prévoir de pallier cet inconvénient en
cisaillant le corps de forme troncopyramidale pour
supprimer le cintrage. Ceci entraine cependant des
opérations supplémentaires qui sont coliteuses. On
peut également envisager d'étirer le corps de forme
troncopyramidale dans les angles. Ceci nécessite
deux opérations supplémentaires, ce qui se révéle
également onéreux.

On peut également envisager d'effectuer un
rétreint dans les angles du corps de forme troncopy-
ramidale. Ceci permet de diminuer la section du corps
et de supprimer le cintrage. Cette technique comporte
cependant des inconvénients. Le principal inconvé-
nient consiste dans le risque de blesser le métal dans
les angles et d’entrainer la détérioration de la couche
protectrice recouvrant la partie intérieure du récipient,
entrainant ainsi des risques de corrosion lors de ['uti-
lisation du récipient. On peut de plus noter que la pro-
fondeur du rétreint est limitée technologiquement.

On peut également citer un procédé ancien congu
spécialement & l'origine pour les boites de corned-
beef. Ce procédé consiste & découper dans une
feuille de métal un flanc de forme complexe & l'aide
d'une presse. Ce flanc présente la forme d'une por-
tion de couronne circulaire ol alternent cordes et
arcs. On procéde ensuite au soudage du tronc de
cbne obtenu en rapprochant les deux portions de
rayon du flanc, avec un léger recouvrement. Puis on
procéde & la mise en forme de ce tronc de cone, de
fagon & obtenir un tronc de pyramide. On réalise alors
le bordage & au moins une extrémité de ce tronc de
pyramide, par évasement. L'opération de bordage
permet d'obtenir un bord régulier, celui-ci étant prédé-
terminé par la foorme et les dimensions du flanc
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métallique découpé. Cette étape de bordage permet
de préparer la demniére étape du procédé qui consiste
a sertir un fond sur I'extrémité bordée.

On constate que ce procédé présente 'avantage
de permettre d’obtenir directement un corps de forme
troncopyramidale présentant un bord régulier sur
lequel un fond peut étre serti aprés I'étape de bor-
dage. Ce procédé présente cependant I'inconvénient
d’entrainer une mauvaise utilisation de la matiére pre-
miére. En effet, la découpe dans une feuille de métal
de flancs métalliques présentant une forme complexe
entraine des déchets relativement importants.

L'invention a pour objet de pallier ces inconvé-
nients en proposant un procédé de fabrication d'élé-
ments creux ou de récipients de forme
troncopyramidale, permettant d’optimiser I'utilisation
de la matiére premiére ainsi que le nombre d’opéra-
tions nécessaires, afin de limiter le codt de revient de
cet élément creux ou de ce récipient.

L'invention est ainsi relative & un procédé de
fabrication d'un élément métallique creux de forme
troncopyramidale selon lequel :

—on découpe, dans une feuille de métal, au

moins un flanc de forme rectangulaire,

- on rapproche deux bords opposés dudit flanc

dans une position déterminée de fagon & former

un corps de forme cylindrigue,

- on soude ensemble lesdits bords dans ladite

position,

- onmet en forme ledit corps de forme cylindrique

de fagon & obtenir un corps de forme troncopyra-

midale,

- on réalise un jonc, sur la périphérie dudit corps

et a proximité d’'une extrémité de celui-ci, dont la

concavité est tournée vers I'extérieur dudit corps,
la profondeur de ladite concavité variant de fagon
continue entre une valeur maximale sur les petits
cotés dudit corps jusqu’a une valeur minimale
sensiblement au centre des deux grands cétés,
de fagon 2 ce que ladite extrémité présente un

bord régulier. 7

De préférence, I'extrémité dudit corps de forme
troncopyramidale & proximité de laquelle est réalisée
ledit jonc correspond & celle de la section transversale
la plus faible.

L'invention est également relative & un procédé
de fabrication d'un récipient métallique de forme tron-
copyramidale selon lequel :

—-on réalise un élément métallique creux de

forme tronco-pyramidale selon le procédé qui

vient d'étre décrit,

- on réalise un bordage par évasement 3 ladite

extrémité de cet élément et

- on sertit un fond de forme correspondante, sur

ladite extrémité bordée de cet élément.

L’invention est également relative & un élément
métallique creux de forme troncopyramidale constitué
d’une feuille de métal soudé et comportant sur sa péri-
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phérie et & proximité d'une extrémité, un jonc dont la
concavité est dirigée vers I'extérieur dudit élément, la
profondeur de iadite concavité variant de fagon conti-
nue entre une valeur maximale sur les petits cdtés
dudit éiément et une valeur minimale sensiblement au
centre des grands cotés dudit élément.

De préférence, 'extrémité de I'élément & proxi-
mité de laquelle se trouve ledit jonc est celle présen-
tant la plus faible section transversale.

L'invention est également relative & un récipient
métallique de forme troncopyramidale comprenantun
élément métallique creux tel qu'il vient d'étre décrit et
un fond serti sur I'extrémité de cet élément compor-
tant ledit jonc.

L'invention sera mieux comprise et d’autres buts,
avantages et caractéristiques de celle-ci apparaitront
plus clairement & la lecture de la description qui suit
de modes non limitatifs de réalisation de {invention,
faite en référence aux dessins annexés sur lesquels :

- la figure 1 représente une demi-vue en coupe

d'un dispositif de bordage et de formation du jonc,

en position ouverte,

— la figure 2 représente une demi-vue en coupe

selon II-1l de la figure 1,

- la figure 3 représente une demi-vue en coupe

du dispositif de formation du jonc et de bordage,

en position fermée,

- la figure 4 comprend les figures 4a et 4b : la

figure 4a représente une vue de dessus d'un élé-

ment creux de forme troncopyramidale selon
l'invention et Ia figure 4b une vue en perspective
de cet élément,

- lafigure 5 représente une vue de cété d'un réci-

pient de forme troncopyramidale selon I'inven-

tion. ’

Les éléments communs aux différentes figures
seront désignés par les mémes références.

Le procédé selon l'invention permettant d'obtenir
un élément creux de forme troncopyramidale,
consiste tout d’abord a découper, dans une feuille de
métal, des fiancs métalliques de forme rectangulaire.
Les dimensions des flancs sont choisies en fonction
de celles de I'élément troncopyramidal que I'on sou-
haite obtenir. Comme pour les procédés connus
d'obtention de récipients métalliques de forme cylin-
drique, la découpe est de préférence réalisée & l'aide
de deux cisailles circulaires. Ce procédé de découpe
est, en effet, le plus économique.

On procéde ensuite & la soudure du cylindre
obtenu en rapprochant deux cdtés opposés du flanc
rectangulaire, paraliélement & I'axe du cylindre ainsi
formé. De préférence, les deux cotés opposés du
flanc rectangulaire qui sont rapprochés présentent un
léger recouvrement.

Comme dans les procédés connus de fabrication
de récipients métalliques de forme conique, on réalise
alors le formage du corps cylindrique obtenu, en le
déformant de fagon permanente & I'aide d'un outil
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d'expansion agissant suivant 'axe du cylindre et
monté sur une machine adéquate. L'outil d’expansion
est choisi de telle sorte que I'étape de formage per-
mefte d’obtenir un corps de forrne troncopyramidale.

Comme exposé précédemment, le corps fronco-
pyramidal obtenu ne présente de bord régulier &
aucune de ses extrémités. En effet, I'étape de for-
mage provoque un cintrage du métal dans le plan de
chacune des quatre faces du corps, aux deux extré-
mités de celui-ci.

Le procédé consiste alors & réaliser un jonc sur
la périphérie du corps de forme troncopyramidale et
a proximité d’'une des deux extrémités de ce corps.

Comme cela est illustré par la figure 4, le jonc 13
est réalisé le long d’'une section transversale de I'éié-
ment 12 de forme troncopyramidale. La concavité de
ce jonc est dirigée vers I'extérieur de "élément.

La profondeur de cette concavité sera fixée en
fonction de la cambrure obtenue lors de I'opération de
formage du corps de forme cylindrique. Pour permet-
tre de compenser cette cambrure, la profondeur de la
concavité n'est pas constante sur toute la périphérie
del'élément 12. Elle varie de fagon continue entre une
valeur maximale sur chacun des deux petits cotés 14,
15 de I'élément de forme troncopyramidale jusqu'a
une valeur minimale sensiblement au milieu de cha-
cun des deux grands cotés 16, 17 de cet élément 12.
Les valeurs maximale et minimale de la profondeur de
la concavité ainsi que sa variation seront déterminées
pour chaque éiément de forme donnée.

C'est I'excés de métal lié & la cambrure de I'élé-
ment sur chacune de ses extrémités qui sert 2 former
ce jonc. Ainsi, aprés cette opération, on obtient un élé-
ment de forme troncopyramidale dont I'extrémité, &
proximité de laquelle a ét€ formé le jonc, présente un
bord régulier.

Peut ensuite intervenir I'opération de bordage de
cette extrémité de I'élément, qui est réalisé par éva-
sement,

La réalisation du jonc anti-cambrure va mainte-
nant étre décrite de fagon plus précise en référence
aux figures 1 4 3.

La référence 1 désigne un corps de forme tronco-
pyramidale, tel qu'obtenu aprés les opérations de
découpe, soudage et formage. L'axe de ce corps est
désigné par la référence 10.

L'outilage permettant la fornation du jonc anti-
cambrure est désigné par la référence 2. Il comprend
une premiére partie 3 destinée a étre placée autour du
corps 1 et une deuxiéme partie 4 destinée a étre pla-
cée en vis-a-vis de la premiére, a l'intérieur du corps
1. De fagon préférée, ces premiére et deuxiéme par-
ties 3 et 4 sont réalisées en quatre éléments séparés.
Les éléments sont mobiles et sont manoeuvrés par
des moyens appropriés, connus de 'hnomme de 'art
et non représentés sur la figure.

Chacun des éléments de la premiére partie 3 pré-
sente une forme sensiblement en L correspondant a
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un quart du corps 1, défini par ses deux axes de symeé-
trie. La hauteur de chaque élément est au moins une
fraction de celle du corps 1. La forme de la surface
intérieure 6 de chaque élément correspond sensible-
ment & celle de la surface externe du corps 1, de fagon
a pouvoir épouser la forme de celui-ci. Il en est de
méme pour la surface externe 7 de chaque élément
de la deuxiéme partie 4 en regard de la face intérieure
du corps 1.

Chaque élément de la premi¢re partie 3
comporte, sur sa surface intérieure 6 une empreinte
en relief 8, corespondant & la forme du jonc que I'on
souhaite réaliser. Chaque élément de la deuxiéme
partie 4 comporte, sur sa surface extérieure 7, une
empreinte en creux 9 comrespondant & I'empreinte en
relief 8 de chaque élément de la premiére partie 3.

Le fonctionnement de cet outillage est le suivant.
Les quatre parties symétriques de la deuxiéme partie
4 sont placées a l'intérieur du corps de boite, de fagon
& placer I'empreinte en creux 9 a 'endroit ou I'on sou-
haite réaliser le jonc. On place aussi chaque élément
de la premiére partie 3 autour du corps 1, de fagon a
ce que les empreintes en relief 8 se trouvent sensible-
ment en regard d’'une empreinte 9 en creux d'un élé-
ment de la deuxiéme partie 4 comrespondant. On
plaque ensuite chaque élément de la premiére partie
3 contre le corps 1, suivant les fléeches F1. On agit
également sur chaque élément de la deuxiéme partie
4 de fagon & ce que ceux-ci viennent se plaquer
contre le corps 1 suivant les fleches F2. En agissant
ainsi sur les premiére et deuxiéme parties 3 et 4 selon
les fleches F1 et F2, on réalise 'emboutissage du
corps 1 par I'empreinte du jonc anti-cambrure, corres-
pondant aux empreintes en relief 8 et en creux 9.
Cette opération d’emboutissage est plus particuliére-
ment illustrée par la figure 3.

Les figures 1 & 3 illustrent également I'étape de
bordage qui peut étre ensuite réalisée. Pour cela,
l'outillage permettant la formation du jonc anti-cam-
brure est complété d'une troisiéme partie 5. Cette troi-
siéme partie 5 est également constituée de quatre
éléments symétriques et mobiles. Ces quatre élé-
ments sont manoeuvrés par tout moyen approprié et
connu de I'homme de I'art. La troisiéme partie pré-
sente une forme sensiblement parallélipipédique dont
la section transversale présente une surface supé-
rieure & celle de la section située a I'extrémité du
corps de boite prés de laquelle a ét6 formé le jonc.
Elle présente également sur toute sa périphérie et sur
une partie de sa hauteur un décrochement 11. Cha-
que élément de cette troisiéme partie 5 est destiné &
étre placé au moins partiellement a 'intérieur du corps
1, comme indiqué sur la figure 1. On remarque que la
troisiéme partie 5 est positionnée de telle sorte que
I'extrémité, ici inférieure, du corps 1, & proximité de
laquelie sera ou est réalisé le jonc, repose sur la partie
horizontale du décrochement 11. Aprés la formation
du jone, on agit sur chaque élément de la troisiéme
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partie 5 de fagon & les mouvoir dans le sens et la
direction indiqués par la fleche F3. Comme cela est
illustré & la figure 3, cette opération permet d'évaser,
vers I'extérieur du corps 1 I'extrémité inférieure de ce-
lui-ci et de réaliser le bordage de I'extrémité inférieure
de ce bord.

On comprend qu'une fois que les opérations de
formage du jonc anti-cambrure et de bordage de
I'extrémité du corps 1 sont réalisées, les différentes
parties de 'outillage (3, 4 et 5) sont déplacées en sens
inverse des fléches F1, F2 et F3, afin de pouvoir reti-
rer 'élément métallique creux de forme troncopyrami-
dale ainsi formé de I'outillage. :

On constate ainsi que le procédé selon I'invention
qui vient d’&fre décrit permet de remédier au cintrage
du métal en une seule opération supplémentaire,
laquelle consiste & former le jonc anti-cambrure. Ce
procédé reste donc économique, puisque 'outillage 2
servant a former le jonc, participe également & la réa-
lisation du bordage, et que, de ce fait, un intervalle de
temps trés court sépare les étapes de formation du
jonc et de bordage.

Le procédé de fabrication du récipient métallique
de forme troncopyramidale selon I'invention consiste
a réaliser un élément de forme froncopyramidale
selon le procédé qui vient d'étre décrit, cet élément
présentant des dimensions correspondant & celles du
récipient que I'on souhaite obtenir.

On effectue ensuite un bordage par évasement
extrémité de I'élément & proximité de laquelle a été
réalisé le jonc anti-cambrure. Le bordage est réalisé
par tous moyens appropriés, connus de Fhomme de
métier, qui ne seront pas décrits ici en détail. Le bor-
dage pourra notamment &tre réalisé par I'intermé-
diaire de l'outillage décrit en référence aux figures 1
a3,

La deuxiéme étape du procédé consiste enle ser-
tissage d’un fond 19 sur I'extrémité de I'élément pré-
cédemment bordé. Le bord de [I'éiément
troncopyramidal utilisé étant régulier, on obtient un
sertissage de bonne qualité, les risques de fuite étant
ainsi évités.

On comprend que 'on choisit pour réaliser le bor-
dage et sertir le fond, I'extrémité de I'élément corres-
pondant & celle de plus faible section pour que les
récipients obtenus soient empilables.

La figure 5 illustre un récipient 18 obtenu par le
procédé qui vient d’étre décrit. Ce récipient comporte,
prés du fond 19, un jonc 13 anti-cambrure.

Ce récipient peut également comporter un jonc
20, au moins dans les angles, pour permettre de
séparer facilement les récipients précédemment
empilés. Un couvercle 21 et une anse 22 peuvent
aussi étre prévus.

Les signes de référence insérés apreés les carac-
téristiques techniques énoncées dans les revendica-
tions ont pour seut but de faciliter la compréhension
de ces derniéres ne peuvent avoir en aucun cas pour
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effet de limiter I'invention aux modes particuliers de
réalisations qui viennent d'étre décrits.

Revendications

“ 1. Procédé de fabrication d'un élément métallique

creux de forme troncopyramidale selon lequel :
- on découpe, dans une feuille de métal, au
mains un flanc de forme rectangulaire,
~on rapproche deux bords opposés dudit
fond dans une position déterminée, de fagon
a former un corps de forme cylindrique,
—on soude ensemble lesdits bords dans
ladite position,
- on met en forme ledit corps de forme cylin-
drique de fagon & obtenir un corps de forme
troncopyramidale (1),
—on réalise un jonc (13), sur la périphérie
dudit corps et & proximité d'une extrémité de
celui-ci, dont la concavité est tournée vers
I'extérieur dudit corps, la profondeur de ladite
concavité variant de fagon continue entre une
valeur maximale sur les petits cotés dudit
corps jusqu'a une valeur minimale sensible-
ment au centre des deux grands cotés, de
fagon & ce que ladite extrémité présente un
bord régulier.

2. Procédé de fabrication d'un élément métallique
creux de forme troncopyramidale d'aprés la
revendication 1, selon lequel 'extrémité dudit
corps de forme troncopyramidale & proximité de
laquelle est réalisé ledit jonc correspond 2 celle
de la section transversale la plus faible.

3. Procédé selon I'une des revendications 1 ou 2,
caractérisé en ce qu’on réalise ledit jonc en pla-
gant a l'extérieur dudit corps (1) une premiére
partie (3) dont la forme de la surface intérieure (6)
correspond sensiblement & celle de la surface
externe dudit corps (1) et qui comporte une
empreinte en relief (8) correspondant & la forme
du jonc que I'on souhaite obtenir et en plagant &
lintérieur dudit corps (1) une deuxiéme partie (4)
dont ia forme de la surface extérieure (7) corres-
pond sensiblement & celle de la surface interne
dudit corps (1) et qui comporte une empreinte en
creux (9) correspondant & I'empreinte en relief (8)
de la premiére partie (3), lesdites premiére et
deuxiéme parties (3, 4) étant placées de telle
sorte que lesdites empreintes (8, 9) se trouvent
sensiblement en regard 'une de l'autre, puis en
agissant sur lesdites premiére et deuxiéme par-
ties (3, 4) de fagon a réaliser 'emboutissage du
corps (1) par Fempreinte dudit jonc (13) corres-
pondant auxdites empreintes (8, 9).
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Procédé selon la revendication 3, caractérisé en
ce que lesdites premiére et deuxiéme parties (3,
4) sont réalisées en quatre éléments séparés et
symétriques.

Procédé de fabrication d'un récipient métallique
de forme troncopyramidale selon lequel :
— on réalise un élément (12) métallique creux
de forme troncopyramidale d’aprés le procédé
selon 'une des revendications 1 & 4,
—on réalise un bordage par évasement a
ladite extrémité de cet élément (12),
- on sertit un fond (19) de forme correspon-
dante sur ladite extrémité bordée de cet élé-
ment (12).

Procédé selon la revendication 5, caractérisé en
ce qu'on réalise le bordage par I'intermédiaire
d’'une troisiéme partie (5), de forme sensiblement
paraliélipipédique dont la section fransversale
présente une surface supérieure a celle de la sec-
tion de ladite extrémité dudit corps (1), ladite froi-
siéme partie comportant sur toute sa périphérie et
sur une partie de sa hauteur un décrochement
(11), en positionnant ladite troisiéme partie (5) de
telle sorte que ladite extrémité dudit corps (1)
repose sur la partie horizontale dudit décroche-
ment (11) et en agissant sur ladite troisiéme par-
tie (5) de fagon a évaser vers I'extérieur dudit
corps (1) ladite extrémité dudit corps.

Elément métallique creux de forme troncopyrami-
dale constitué d'une feuille de métal soudée et
comportant sur sa périphérie et & proximité d’'une
extrémiteé, un jonc (13) dont la concavité est din-
gée vers I'extérieur dudit élément (12), 1a profon-
deur de ladite concavité variant de fagon continue
enfre une valeur maximale sur les petits cbtés
(14, 15) dudit élément et une valeur minimale
sensiblement au cenfre des grands c6tés (16, 17)
dudit élément.

Elément métallique creux de forme troncopyrami-
dale d’'aprés la revendication 7 selon lequel
I'extrémité de I'élément & proximité de laquelle se
trouve ledit jonc (13) est celle présentant la plus
faible section transversale.

Récipient métallique de forme froncopyramidale
comprenant un élément métallique creux selon
'une des revendications 7 ou 8 et un fond (19)
serti sur I'extrémité de cet élément (12) compor-
tant ledit jonc (13).
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