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Procédé de fabrication d’une boite constituée d’un corps et d’un couvercle métallique et boite
fabriquée selon ce procédé.

Cette boite comporte un corps (34) et un
couvercle (22) réalisés dans un méme métal. Ce
procédé comporte les étapes suivantes :

A) on emboutit un flan métallique pour former
un élément creux comportant une jupe (4), un
épaulement dirigé vers l'intérieur de la jupe, et
une paroi latérale de plus petite section prolon-
geant la jupe a partir de I'épaulement et fermée
a l'opposé de ce dernier,

B) on sépare par découpe I'élément creux en
deux éléments, un premier élément comportant
la paroi tubulaire et la paroi d’extrémité (12) qui
la ferme et le second élément comportant la
jupe (4) et au moins une partie de I'épaulement,

C) on fransforme par formage le premier
élément en couvercle (22) et le second élément
en corps (34) de boite adapté pour le recevoir,

D) on solidarise le couvercle (22) et le corps
(34) de la boite au moyen d’'un cordon annulaire
(36) plan thermoscellé ou collé.

Jouve, 18, rue Saint-Denis, 75001 PARIS
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La présente invention concerne un procédé de fa-
brication d’une boite constituée d’'un corps et d’'un
couvercle métalliques.

Le corps de boite comporte un fond et une extré-
mité ouverte opposée délimitée par un rebord coopé-
rant avec une partie périphérique du couvercle pour
obturer la boite.

Le couvercle peut étre du type communément ap-
pelé "coiffant", c’est a dire en appui sur la face exté-
rieure du rebord, ou du type communément appelé
"bouchon", ¢’est a dire comportant une paroi latérale
regue dans 'ouverture.

Généralement, de telles boites comportent en ou-
tre, lorsqu’elles sont fermées, un ruban métallique
soudé al'étain surle corps et le couvercle pour rendre
ce dernier solidaire du corps.

Dans un tel cas, le ruban qui constitue un organe
de sécurité permettant de s’assurer que la boite n’a
jamais été ouverte doit étre séparé du corps et du
couvercle lors de la premiére ouverture de la boite.

La fabrication d’une telle boite est jusqu’alors ob-
tenue par roulage-soudage d’une bande métallique
pour constituer un tube cylindrique. L'extrémité du
tube destinée a recevoir le couvercle est ensuite dé-
formée axialement, de maniére a définir deux parties
de diametres différents et le tube est également muni
d’un fond.

Une premiére partie dont le diameétre est le plus
petit, délimite I'ouverture du corps de boite et son ex-
trémité coopére avec une gorge du couvercle munie
d’un joint pour fermer la boite.

Le couvercle comporte une paroi périphérique
généralement cylindrique de méme diamétre que la
seconde partie, de maniére telle qu’un ruban cylindri-
que puisse ensuite étre soudé sur la seconde partie
et la paroi périphérique du couvercle pour constituer
un organe de sécurité et d’ouverture.

Une boite réalisée selon le procédé décrit ci-des-
sus est relativement colteuse et peu esthétique, du
fait qu’elle présente une soudure nécessaire alaréa-
lisation du tube et nécessite un nombre élevé d’opé-
rations.

De plus le ruban cylindrique métallique est soudé
au moyen d’un alliage d’étain contenant un peu de
plomb. Or la législation tend a interdire 'usage de
plomb dans le domaine alimentaire.

Pour remédier a ces inconvénients, la présente
invention a pour but de fournir un procédé de fabrica-
tion d’'une boite métallique dont le corps ne présente
pas de soudure a I'étain ni pour la solidarisation du
couvercle ni sur le corps, la boite pouvant étre facile-
ment ouverte sans utiliser d’'ustensile particulier, le
couvercle de la boite pouvant étre repositionné aprés
ouverture et la réalisation de la boite étant simple et
d’un codt réduit.

A cet effet, la présente invention a pour objet un
procédé de fabrication d’'une boite ayant un corps et
un couvercle réalisés dans un méme métal, caracté-
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risé en ce qu'il comporte les étapes suivantes, dans
lesquelles :

A) on emboutit un flan métallique pour former un

élément creux comportant une jupe, un épaule-

ment dirigé vers l'intérieur de la jupe, et une paroi
latérale de plus petite section prolongeant la jupe

a partir de I’épaulement et fermée a I'opposé de

ce dernier,

B) on sépare par découpe I'élément creux en

deux éléments, un premier élément comportant

la paroi tubulaire et la paroi d’extrémité qui la fer-
me et le second élément comportant la jupe et au
moins une partie de I'’épaulement,

C) on transforme par formage le premier élément

en couvercle et le second élément en corps de

boite adapté pour le recevoir,

D) on solidarise le couvercle et le corps de la boite

au moyen d’un cordon annulaire plan thermos-

cellé ou collé.

Selon d’autres caractéristiques de différents mo-

des de réalisation de ce procédé :

- l'étape de séparation de I'élément creux en
deux éléments est réalisée par découpage de
I'épaulement selon une ligne de coupe située
entre la jupe et la paroi tubulaire, I'épaulement
étant découpé pour former un rebord sortant
solidaire du premier élément et un rebord ren-
trant solidaire du second élément,

- on déforme la paroi tubulaire et le rebord sor-
tant du premier élément avec expansion vers
I'extérieur de la périphérie de sa paroi d’extré-
mité en formant un couvercle muni d'un rebord
périphérique sensiblement paralléle a cette
derniére, et on forme une gorge annulaire de
réception du rebord périphérique du couvercle
dans la face extérieure du rebord rentrant du
second élément, ce dernier étant également
muni d’un fond.

- lors de I'emboutissage du flan pour former
I’élément creux, on forme également une gorge
annulaire sur la face extérieure de I'épaule-
ment et la séparation de I'élément creux en
deux éléments est effectuée par découpage de
la paroi tubulaire selon une ligne de découpe
située sensiblement dans le plan de la face ex-
térieure de I’épaulement de maniére a former
un rebord rentrant, solidaire du second élé-
ment, délimitant la gorge annulaire,

- on déforme la paroi tubulaire du premier élé-
ment, avec expansion vers I'extérieur de la pé-
riphérie de la paroi d’extrémité, en formant un
couvercle muni d’un rebord périphérique sensi-
blement paralléle a cette derniére, destiné a
étre recu dans la gorge annulaire de I'épaule-
ment, du second élément, ce dernier étant fer-
mé par un fond,

- le cordon annulaire plan recouvre alafois le re-
bord périphérique du couvercle et |la face exté-
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rieure du rebord rentrant du corps de boite,

- I'expansion de la paroi tubulaire et de la pre-
miére partie d’épaulement ou de la paroi tubu-
laire du premier élément, est inférieure a 15%
environ,

- on forme en outre des gradins dans la paroi
d’extrémité.

Linvention a également pour objet une boite
comprenant un corps, un fond et un couvercle, carac-
térisée en ce que le corps comprend une jupe péri-
phérique et un rebord rentrant muni d’'une gorge an-
nulaire, et en ce que le couvercle est muni d’'un rebord
périphérique destiné a coopérer avec le rebord ren-
trant du corps, la boite comportant de plus un cordon
annulaire plan de solidarisation recouvrant ala fois le
rebord périphérique du couvercle et la face extérieure
du rebord rentrant du corps de la boite.

Selon des caractéristiques de différents modes
de réalisation de cette boite :

- le cordon est thermoscellé,

- le cordon est collé,

- le cordon est en aluminium,

- le cordon est en matiére plastique,

- le cordon est en un matériau associant I'alumi-

nium et le plastique.

L'invention sera mieux comprise a la lecture de la
description qui va suivre, faite uniquement a titre
d’exemple et en se référant aux dessins annexés, sur
lesquels :

- les Fig.1 a 6 sont des vues en coupe représen-
tant les différents organes obtenus lors de la
mise en oeuvre des étapes du procédé selon
I'invention;

- les Fig.7 a 11 sont des vues analogues a celles
des figures 1 a 6 d’'une variante d’exécution du
procédé.

Pour obtenir, selon I'invention, une boite métalli-
que cylindrique et un couvercle complémentaires réa-
lisés dans le méme métal, on utilise un flan métallique
ayant une forme de disque (non représenté).

Dans une premiére étape, le flan est embouti
pour obtenir un élément creux en forme de cloche 2
d’épaisseur sensiblement constante, comme repré-
senté sur la Fig.1.

La cloche 2 comporte une jupe 4 cylindrique
d’axe X-X ayant une extrémité ouverte comportantun
rebord de sertissage 6 radialement extérieur.

L'extrémité de la jupe opposée au rebord 6 est
fermée par un épaulement annulaire 8 radialementin-
térieur, a partir duquel s’étend une paroi latérale tu-
bulaire 10 fermée par une paroi d’extrémité 12 circu-
laire d’axe X-X et décalée vers I'extérieur de la jupe
par rapport a I'épaulement 8.

La cloche est ensuite séparée en deux éléments
16 et 20 (voir Fig.2) par découpage de I'épaulement
8 le long d'une ligne 14 de découpe circulaire d’axe
X-X située entre la jupe 4 et la paroi tubulaire 10, la
ligne 14 étant représentée en trait interrompu sur la
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Fig.3.

Un premier élément 16 obtenu aprés séparation
dela cloche en deux éléments comporte la paroi d'ex-
trémité 12, la paroi tubulaire 10, et une premiére par-
tie 18 d’épaulement, formant un rebord sortant.

Le second élément 20 comporte une seconde
partie 19 d’épaulement formant un rebord rentrant, la
jupe 4, et le rebord 6.

Ces éléments 16 et 20 sont déformés de maniére
a transformer le premier élément 16 en couvercle et
le second élément 20, en corps de boite.

Lors de la déformation du premier élément 16, on
déforme la paroi tubulaire 10 et le rebord sortant 18
avec expansionradiale de 'ensemble, c’est a dire que
le diamétre de la périphérie du couvercle 22 obtenu
(voir Fig.4), est plus grand que le diamétre extérieur
du premier élément 16.

Pour éviter toute rupture a la périphérie du cou-
vercle, I'expansion radiale est limitée en fonction du
métal utilisé.

Le taux d’expansion radiale, c’est-a-dire :
diaméftre du couvercle — diamétre du premier élément

diamétre du premier élément

est limité au maximum a 0,15 et de préférence a4 0,10.

Lors de cette expansion, la paroi tubulaire 10 et
le rebord sortant 18 d’épaulement sont transformés
en une zone de liaison comportant un pli 24 entre la
paroi d’extrémité 12 et un anneau 26 d’axe X-X paral-
léle au plan général de la paroi d’extrémité 12.

Des gradins 28 sont réalisés par estampage de la
paroi d’extrémité 12 pour augmenter sa résistance
lorsque ceci est nécessaire.

Il est & noter que les gradins peuvent étre réalisés
en fin d’emboutisssage du flan.

Lors de la déformation du second élément 20, on
déforme le rebord rentrant 19 de maniére a réaliser
une gorge annulaire 30 dans la face extérieure de ce
dernier (voir Fig.5).

Les dimensions de la gorge 30 sont adaptées
pour que I'anneau 26 du couvercle puisse étre regu
contre le fond de la gorge.

Ces différentes étapes étantréalisées, le couver-
cle 22 est disposé sur le second élément 20, I'anneau
26 reposant sur le fond de la gorge 30.

Un anneau ou cordon annulaire plan 36 par
exemple en matiére plastique est ensuite collé ou
thermoscellé de maniére & chevaucher I'anneau 26
et la zone adjacente du rebord rentrant 19 pour cons-
tituer un cordon de sécurité pelable (voir Fig.6).

Le cordon reliant deux parties de parois situées
sensiblement dans un méme plan radial est plus facile
a réaliser que dans I'art antérieur dans lequel il relie
deux parties de parois latérales.

L’ensemble second élément 20-couvercle 22 for-
me un corps de boite 34.

Le corps de boite 34 est ensuite rempli et un fond
32 est fixé par sertissage sur le rebord de sertissage
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6 de la jupe 4 du second élément (voir Fig.6).

En variante, le fond 32 est initialement fixé par
sertissage sur le rebord de sertissage 6 de la jupe 4
du second élément, puis I'’ensemble second élément
20-fond 32 est rempli, le couvercle étant ensuite, par
exemple, thermoscellé sur le rebord du second élé-
ment.

Il est & noter que le procédé selon I'invention dé-
crit ci-dessus est adaptable pourréaliser un couvercle
coiffant ou un couvercle du type bouchon qui se dis-
tingue uniquement par le fait que le pli 24 est différent.

Une variante de mise en oeuvre du procédé est
représentée sur les Fig.7 a 11.

Les différentes parties de la boite portent le
méme numéro de référence que celui utilisé lors de la
description du procédé en référence aux dessins 1 a
6.

Dans cette variante, la gorge 30 est réalisée lors
de I'emboutissage du flan (voir Fig.7) et la séparation
de la cloche 2 est réalisée par découpe de la paroi tu-
bulaire 10 selon une ligne de découpe 14’ située dans
un plan radial & proximité de la face extérieure de
I'épaulement 8.

En d’autres termes, I’épaulement 8 forme un re-
bord rentrant 19 délimitant la gorge 30 et entiérement
solidaire du second élément 20 (voir Fig.10), ce qui
évite une déformation ultérieure de I'épaulement 8.

Il suffit en effet de sertir le fond 32 sur le second
élément 20 pour obtenir le corps de boite.

Le premier élément 16 (voir Fig.8) comporte la
paroi d’extrémité 12 et la paroi tubulaire 10.

La paroi tubulaire est ensuite déformée avec ex-
pansion radiale, comme décrit précédemment, pour
former la périphérie du couvercle.

Il est & noter que dans I'exemple représenté, les
gradins 28 ont également été réalisés sur la paroi
d’extrémité 12 lors de I'emboutissage du flan, mais
que ceux-ci peuvent étre réalisés aprés séparation de
la cloche en deux éléments.

Dans la variante représentée aux Fig.7 a 11, le
couvercle obtenu est un couvercle du type bouchon
du fait que le pli 24 (voir Fig.9) réalisé lors de la dé-
formation de la paroi tubulaire, comporte une paroi
extérieure 40 légérement inclinée par rapport a I'axe
X-X et de dimension adaptée pour pénétrer dans I'ou-
verture du corps de boite.

La boite réalisée selon la variante décrite ci-des-
sus est munie d’'un cordon annulaire plan 36, par
exemple en aluminium, en matiére plastique ou en
matériau associant I'aluminium et le plastique, ther-
moscellé ou collé (voir Fig.11).

Bien que le procédé décrit ci-dessus, et sa varian-
te fournissent une boite cylindique et un couvercle cy-
lindrique, le procédé, ou sa variante, est adaptable a
toute forme de boite, ou de couvercle.

Par le procédé selon l'invention, on obtient une
boite plus économique du fait que les étapes sont fa-
ciles & mettre en oeuvre industriellement et sont
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moins colteuses, en particulier du fait qu’il n’y a pas
aréaliser une soudure ayant un aspect correct le long
du corps de boite.

L'absence de soudure procure également une
meilleure esthétique a la boite obtenue et permet une
préimpression d’'un décor sur le flan, ce décor pou-
vant étre continu sur le corps de boite contrairement
al’art antérieur, dans lequel il est interrompu par sou-
dure.

Revendications

1. Procédé de fabrication d’une boite ayant un corps
(34) et un couvercle (22) réalisés dans un méme
métal, caractérisé en ce qu’il comporte les étapes
suivantes, dans lesquelles :

A) on emboutit un flan métallique pour former
un élément creux (2) comportant une jupe (4),
un épaulement (8) dirigé vers l'intérieur de la
jupe, et une paroi latérale (10) de plus petite
section prolongeant la jupe a partir de I'épau-
lement et fermée a I'opposé de ce dernier,
B) on sépare par découpe I'élément creux en
deux éléments, un premier élément (16)
comportant la paroi tubulaire (10) et la paroi
d’extrémité (12) qui la ferme et le second élé-
ment (20) comportant la jupe (4) et au moins
une partie de I’épaulement,

C) on transforme par formage le premier élé-
ment (16) en couvercle et le second élément
(20) en corps de boite adapté pour le recevoir,
D) on solidarise le couvercle (22) et le corps
(34) de la boite, au moyen d’un cordon annu-
laire plan (36) thermoscellé ou collé.

2. Procédé de fabrication d’'une boite selon la reven-
dication 1, caractérisé en ce que I'étape de sépa-
ration de I'élément creux en deux éléments
(16,20) est réalisée par découpage de I'épaule-
ment selon une ligne de coupe (14) située entre
lajupe etla paroi tubulaire, I'épaulement étant dé-
coupé pour former un rebord sortant (18) solidai-
re du premier élément (16) et un rebord rentrant
(19) solidaire du second élément (20).

3. Procédé de fabrication d’'une boite selon la reven-
dication 2, caractérisé en ce qu’on déforme la pa-
roi tubulaire et le rebord sortant (18) du premier
élément avec expansion vers I'extérieur de la pé-
riphérie de sa paroi d’extrémité en formant un
couvercle (22) munid’un rebord périphérique (26)
sensiblement paralléle a cette derniere, et on for-
me une gorge annulaire (30) de réception du re-
bord périphérique du couvercle dans la face ex-
térieure du rebord rentrant (19) du second élé-
ment (20), ce dernier étant également muni d’un
fond (32).
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Procédé de fabrication d’une boite selon lareven-
dication 1, caractérisé en ce que, lors de I'embou-
tissage du flan pour former I'élément creux (2),
on forme également une gorge annulaire (30) sur
la face extérieure de I'épaulement (8) et la sépa-
ration de I'élément creux en deux éléments
(16,20) est effectuée par découpage de la paroi
tubulaire selon une ligne de découpe (14’) située
sensiblement dans le plan de la face extérieure
de I'épaulement de maniére a former un rebord
rentrant (19), solidaire du second élément (20),
délimitant la gorge annulaire (30).

Procédé de fabrication d’une boite selon lareven-
dication 4, caractérisé en ce qu’'on déforme la pa-
roi tubulaire du premier élément, avec expansion
vers I'extérieur de la périphérie de la paroi d’ex-
trémité, en formant un couvercle (22) muni d’'un
rebord périphérique (26) sensiblement paralléle 2
cette derniére, destiné a étre regu dans la gorge
annulaire (30) de I'épaulement du second élé-
ment (20), ce dernier étant fermé par un fond
(32).

Procédé de fabrication d’une boite selon lareven-
dication 3 ou 5, caractérisé en ce que le cordon
annulaire plan recouvre a la fois le rebord péri-
phérique (26) du couvercle et la face extérieure
du rebord rentrant (19) du corps de boite.

Procédé de fabrication d’une boite selon lareven-
dication 3 ou 5, caractérisé en ce que I'expansion
de la paroi tubulaire (10) et du rebord rentrant (18)
ou de la paroi tubulaire du premier élément (186),
est inférieure a 15% environ.

Procédé de fabrication d’'une boite selon I'une
quelconque des revendications précédentes, ca-
ractérisé en ce qu’on forme en outre des gradins
dans la paroi d’extrémité (12).

Boite pour conserve alimentaire comprenant un
corps (34), un fond (32) et un couvercle (22), ca-
ractérisée en ce que le corps (34) comprend une
jupe périphérique (4) et un rebord rentrant (19)
muni d’une gorge annulaire (30), et en ce que le
couvercle (22) est muni d’un rebord périphérique
(26) destiné a coopérer avec le rebord rentrant
(19) du corps, la boite comportant de plus un cor-
don annulaire plan (36) de solidarisation recou-
vrant a la fois le rebord périphérique (26) du cou-
vercle et |la face extérieure du rebord rentrant (19)
du corps de la boite.

Boite selon la revendication 9, caractérisé en ce
que le cordon est thermoscellé.

Boite selon la revendication 9, caractérisée en ce
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12.

13.

14.

15.

que le cordon est collé.

Boite selon I'une des revendications 9 a 11, ca-
ractérisée en ce que le cordon est en aluminium.

Boite selon I'une des revendications 9 a 11, ca-
ractérisée en ce que le cordon est en matiére
plastique.

Boite selon I'une des revendications 9 a 11, ca-
ractérisée en ce que le cordon est en un matériau
associant I'aluminium et le plastique.

Boite selon I'une des revendications 9 a 14, ca-
ractérisée en ce qu’'elle est réalisée par le procé-
dé selon I'une quelconque des revendications 1
as.
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