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(57)  Linvention concerne une coiffe (1, 1') de sur-
bouchage cannelée, la coiffe comportant une téte (2, 2')
a sa partie supérieure se poursuivant vers le bas par une
jupe (3, 3) conique, la partie cannelée de ladite coiffe
comportant un ensemble de cannelures (4, 4’) verticales
et paralléles régulierement disposées sur la circonféren-
ce de la jupe et étendues depuis en haut sensiblement
la périphérie de la téte, vers le bas, sur une hauteur dé-
terminée, les cannelures correspondant a des renfonce-
ments de la jupe vers I'axe central de ladite jupe et dans
laquelle au moins deux cannelures comportent vers leur
partie supérieure chacune un renfoncement supplémen-
taire (5, 5’) destiné a former au moins deux butés internes
sur lesquelles la téte d’'une autre coiffe emboitée dans
ladite coiffe pourra venir buter et afin que la téte de ladite
coiffe et la téte de la coiffe emboitée soient séparées
d’une distance déterminée. Un procédé et un outil a type
de manchon pour réalisation de la coiffe sont également
présentés.

Coiffe de surbouchage a dispositif anti-tassement d’emboitage, procédé et manchon pour
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Description

[0001] La présente invention concerne une coiffe de
surbouchage a dispositif anti-tassement d’emboitage, un
procédé de fabrication ainsi qu’un outil a type de man-
chon pour sa fabrication. Elle a des applications dans le
domaine industriel des accessoires d’embouteillage
dans lequel des coiffes sont réalisées pour étre placées
sur des flaconnages ou bouteilles de boisson, notam-
ment coiffes pour bouteilles de champagne.

[0002] Les processus de fabrication, méme dans le
domaine du luxe comme par exemple celui du champa-
gne, se sont industrialisés et spécialisés pour rationali-
sation. On trouve maintenant des productions industriel-
les spécifiques de coiffes de surbouchage en des lieux
qui sont distincts des lieux d'utilisation desdites coiffes,
avec leurs chaines d’habillage, ou elles sont placées sur
des récipients, bouteilles ou flaconnages. Ces coiffes
présentent un certain volume et sontrelativement fragiles
et risquent d’étre déformées lors du transport entre le
lieu de fabrication et le lieu d’utilisation. Un conditionne-
ment sécurisé individuel n’est pas possible du fait du vo-
lume gigantesque que cela représenterait pour un envoi
en nombre. Les coiffes étant de forme conique on a donc
proposé de les emboiter les unes dans les autres pour
former des unités de conditionnement de coiffes de plu-
sieurs dizaines a centaines de coiffes chacune, le tout
sous un volume réduit et qui présente, de plus, une ré-
sistance aux déformations améliorée du fait de I'accole-
ment des coiffes entre elles.

[0003] Si cela a donc facilité le conditionnement, une
nouvelle difficulté est apparue lors de I'utilisation des coif-
fes dans la chaine d’habillage lorsqu’il fallait prendre les
coiffes une par une dans un conditionnement de coiffes.
Du fait de leur emboitement, certaines résistances a la
séparation étaient présentes. On a donc proposé de sé-
parer légérement les coiffes les unes des autres dans
les emboitements de coiffes. C’est ainsi que 'on a pro-
posé de réaliser des crans anti-tassement correspondant
a deux bossages intérieurs, en opposition diamétrale, de
part et d’autre de la coiffe mais cela ne s’est pas avéré
trés efficace surtout pour des hautes cadences de distri-
bution de coiffes. On a également proposé le jonc circu-
laire qui est une déformation demi-torique sur la circon-
férence de la coiffe et qui est trés efficace mais qui n’est
pas esthétique notamment dans le cas ou la coiffe ne
serait finalement pas appliquée contre le récipient. On a
enfin proposé la « moulure » qui consiste a conformer le
haut de la coiffe en cone inversé par rapport a la forme
du reste de la coiffe conique mais ce qui est encore moins
esthétique que la solution précédente.

[0004] Laprésenteinventionpropose une solution per-
mettant de séparer les coiffes les unes des autres dans
des emboitements de coiffes et qui permet de conserver
des cadences élevées sans pour autant étre trop visible
et donc nuire a I'aspect esthétique de la coiffe. A cette
fin, on profite des cannelures existant sur le pourtour de
la coiffe pour y réaliser des renfoncements supplémen-
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taires qui font office de butées pour les tétes de coiffes
adjacentes dans I'empilement.

[0005] Ainsi, l'invention concerne une coiffe de sur-
bouchage cannelée, la coiffe comportant une téte a sa
partie supérieure se poursuivant vers le bas par une jupe
conique, la partie cannelée de ladite coiffe comportant
un ensemble de cannelures verticales et paralléles ré-
gulierement disposées sur la circonférence de la jupe et
étendues depuis en haut sensiblement la périphérie de
la téte, vers le bas, sur une hauteur déterminée, les can-
nelures correspondant a des renfoncements de la jupe
vers I'axe central de ladite jupe.

[0006] Selon linvention, au moins deux cannelures
comportent chacune vers leur partie supérieure un ren-
foncement supplémentaire destiné a former au moins
deux butés internes sur lesquelles la téte d’'une autre
coiffe emboitée dans ladite coiffe pourra venir buter et
afin que la téte de ladite coiffe et la téte de la coiffe em-
boitée soient séparées d’une distance déterminée.
[0007] Dans divers modes de mise en oeuvre de l'in-
vention, les moyens suivants pouvant étre utilisés seuls
ou selon toutes les combinaisons techniquement possi-
bles, sont employés :

- la coiffe comporte au moins trois cannelures com-
portant chacune un renfoncement supplémentaire
vers leur partie supérieure,

- les renfoncements supplémentaires sont disposés
le long de la circonférence de la jupe de maniére
équiangulaire,

- chacunedes cannelures comporte un renfoncement
supplémentaire vers sa partie supérieure,

- les renfoncements supplémentaires présentent a
leur partie inférieure une base dans un plan général
qui est proche ou pratiquement perpendiculaire a la
génératrice du cone de la jupe,

- les renfoncements supplémentaires sont sensible-
ment pyramidaux,

- les renfoncements supplémentaires sont sensible-
ment hémisphériques, (leur hauteur a la base est
sensiblement égale a leur largeur a la base)

- la coiffe comporte environ 20 cannelures chacune
d’une hauteur d’environ 30mm,

- ladistance déterminée entre les tétes de deux coiffes
emboitées est d’environ 8mm,

- la conicité de la coiffe (demi-angle au sommet) est
comprise entre environ 2°50’ et 6°,

- le diametre de téte de coiffe mesuré au niveau du
raccord de la partie conique et de I'arrondi de la téte
est compris approximativement entre 31 mm et
36mm,

- la hauteur de la coiffe est comprise approximative-
ment entre 40mm et 250mm.

[0008] L’invention concerne également un procédé de
réalisation d’'une coiffe de surbouchage cannelée, tel que
pour obtenir la coiffe selon I'une ou plusieurs quelconque
(s) des caractéristiques précédentes on met en oeuvre
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un manchon (le manchon peut étre métallique, en ma-
tiere plastique ou autre matériau) conique comportant un
ensemble de motifs en creux (évidements) paralléles et
allongés formant des empreintes des cannelures et pour
celles ayant un renfoncement supplémentaire, I'extrémi-
té du motif en creux correspondant, vers la partie resser-
rée du manchon conique, comportant un creux (évidem-
ment) supplémentaire (plus profond), une feuille d’'un ma-
tériau destiné a former la coiffe étant disposée sur le
manchon et une molette en matiére élastomérique ve-
nant en appui contre la feuille afin d’entrainer une défor-
mation de cette derniére et la formation des cannelures
et renfoncements supplémentaires, ces derniers dans
les creux supplémentaires.

[0009] L'invention concerne enfin un manchon (le
manchon peut étre métallique, en matiére plastique ou
autre matériau) conique pour réalisation d’'une coiffe de
surbouchage cannelée, tel que pour obtenir la coiffe se-
lonT'une ou plusieurs quelconque(s) des caractéristiques
précédentes par le procédé précédent, le manchon co-
nique comporte un ensemble de motifs en creux (évide-
ments) paralléles et allongés formant des empreintes de
cannelures et pour celles ayant un renfoncement sup-
plémentaire, I'extrémité du motif en creux correspondant,
vers la partie resserrée du manchon conique, comportant
un creux supplémentaire (plus profond que la profondeur
du creux d’empreinte de cannelure).

[0010] La séparation des tétes les unes des autres
dans un empilementde coiffes simplifie leurs séparations
lors de leur mise en oeuvre sur la chaine d’habillage,
cette mise en oeuvre se faisant généralement avec des
outillages automatisés qui peuvent avoir des difficultés
a séparer des coiffes empilées qui seraient trop serrées
ouirrégulierement serrées. De plus, la forme du dispositif
anti-tassement mis en oeuvre dans l'invention, des ren-
foncements supplémentaires a la partie supérieure des
cannelures des coiffes, laisse la possibilité a I'air de pou-
voir circuler entre les coiffes, notamment lors des opé-
rations d’emboitement ou de déboitement (séparation
des coiffes), ce qui évite I'effet de pompe et une résis-
tance aux mouvements correspondants pouvant géner
ces opérations voire entrainer des déformations des coif-
fes.

[0011] La présente invention, sans qu’elle en soit pour
autant limitée, va maintenant étre exemplifiée avec la
description qui suit en relation avec les figures suivantes:

la Figure 1 qui représente en vue perspective une
coiffe cannelée avec renfoncements supplémentai-
res formant des butées internes ;

la Figure 2 qui représente un agrandissement de
I'empilement de deux coiffes en vue latérale, les
deux coiffes ayant été découpées en deux parties
selon un plan de symétrie axiale afin de permettre
la visualisation de la coiffe recouverte.

[0012] La coiffe 1 de surbouchage de la Figure 2 est
formée de deux parties principales, une téte 2 de coiffe
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a sa partie supérieure (ici a droite de la figure 1 sur cette
vue de coiffe couchée) et une jupe 3 conique dont la
circonférence s’agrandit en s’éloignant de la téte. La coif-
fe est réalisée dans un matériau en feuille classique, no-
tamment aluminium ou composite aluminium (Al + feuille
plastique) et est de préférence du type roulé bien que
l'invention puisse étre mise en oeuvre avec des coiffes
embouties. Elle peut comporter des moyens addition-
nels, ici non représentés pour des raisons de simplifica-
tion, notamment a type de ligne(s) de fragilisation(s) pour
ouverture et dégagement du goulot du récipient, a type
de languette de préhension, a type de marquage ou
autres types. Des cannelures 4 réguliérement espacées
et sensiblement paralléles entre elles (dans la limite de
la conicité de la jupe) sont réalisées vers la partie supé-
rieure de la jupe 3 sous forme de renfoncements vers
l'intérieur de la coiffe. On profite de ces renfoncements
pour y réaliser a leur partie supérieure, vers la téte 2 de
coiffe, un renfoncement supplémentaire 5, donc plus pro-
fond que le reste de la cannelure, dans chaque cannelure
4. Dans une variante non représentée une partie seule-
ment des cannelures posséde un renfoncement supplé-
mentaire vers leur partie haute. Les renfoncements sup-
plémentaires étant dans les cannelures en creux, 'aug-
mentation de profondeur au niveau des renfoncements
supplémentaires est moins perceptible. De préférence
et comme représenté, chacune des cannelures possede
un renfoncement supplémentaire a sa partie haute.
[0013] La Figure 2 permet de mieux voir les relations
entre les coiffes d’'un empilement. Ony a représenté seu-
lement deux coiffes emboitées pour des raisons de sim-
plification. La premiére coiffe 1’ venant en recouvrement
de la seconde coiffe 1 a été découpée en deux et seule
sa partie éloignée a été représentée afin de permettre la
visualisation de la seconde coiffe 1. Les renfoncements
supplémentaires 5’ des cannelures de la premiére coiffe
1’ servent de butée pour la téte 2 de la seconde coiffe 1
et permet de maintenir une distance entre les deux tétes
2, et 2’ des coiffes 1 et 1. On comprend que le méme
effet de séparation va se produire pour toute coiffe sup-
plémentaire empilée comportant des renfoncements
supplémentaires selon l'invention.

[0014] On peut noter sur la Figure 2 que les renfonce-
ments supplémentaires présentent a leur partie inférieu-
re une base 6, 6’ dans un plan général qui est proche ou
pratiquement perpendiculaire a la génératrice du cone
de jupe 3, 3'. Ces mémes renfoncements supplémentai-
res apparaissent également de forme sensiblement py-
ramidale.

[0015] Plusieurs procédés de réalisation d’'une coiffe
selon l'invention peuvent étre mis en oeuvre. Selon une
premiere possibilité, la coiffe selon sa forme générale
conique (avec ou sans cannelures) peut étre réalisée sur
un manchon conique de taille (diameétres) sensiblement
identique a celle de la coiffe conique puis cette derniére
est placée sur un second manchon de taille (diamétres)
plus réduite comportant au moins des évidements sup-
plémentaires pour formation des renfoncements supplé-
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mentaires au fond et extrémité d’évidements pour forma-
tion (ou adaptation si les cannelures avaient déja été
réalisées sur le premier manchon) de cannelures. Une
molette en matiere élastomérique vient ensuite déformer
le matériau de la coiffe pris en sandwich entre le second
manchon et la molette, des moyens de rotation étant mis
en oeuvre afin de réaliser les renfoncements supplémen-
taires (et éventuelles cannelures si elles ne 'avaient pas
été avec le premier manchon) sur toute la périphérie de
la coiffe. L’avantage d’'un second manchon de taille (dia-
metres) inférieure a celle du premier (et donc de la coiffe)
et de limiter les contraintes sur la profondeur des renfon-
cements supplémentaires car on comprend qu'il est né-
cessaire de pouvoir retirer la coiffe avec les cannelures
et renfoncements supplémentaires du manchon et que
si ceux-ci sont trop profonds cela pourra étre difficile voire
impossible si le manchon est parfaitement ajusté a la
coiffe.

[0016] Selon une seconde possibilité, la coiffe avec
ses cannelures et renfoncements supplémentaires est
réalisée surun seul manchon de taille sensiblementiden-
tique a celle de la coiffe finale et comportant tous les
évidements nécessaires a la réalisation des cannelures
et renfoncements supplémentaires lors d’'un passage
d’'une molette en matiére élastomérique qui vient défor-
mer le matériau de la coiffe pris en sandwich entre le
manchon unique et la molette, des moyens de rotation
étant mis en oeuvre afin de réaliser les renfoncements
supplémentaires et les cannelures sur toute la périphérie
de la coiffe. On comprend alors que certaines contraintes
dimensionnelles quant a la profondeur des évidements
supplémentaires sont présentes pour permettre I'enlé-
vement de la coiffe du manchon aprées réalisation des
cannelures et renfoncements supplémentaires. Dans
une alternative limitant ces contraintes dimensionnelles,
les évidements supplémentaires sur le manchon ne sont
pas fermés vers le haut. Une autre alternative consiste
a réaliser les cannelures et renfoncements supplémen-
taires sur une feuille dans le matériau de la coiffe non
encore enroulée sur elle-méme, donc avant mise en pla-
ce surun manchon ou elle sera roulée (refermée sur elle-
méme).

[0017] On peut noter que le matériau de la coiffe pré-
sente une élasticité relative lui permettant de se déformer
sous contrainte sans que cette déformation soit persis-
tante aprés cessation de la contrainte. On pourra donc
réaliser des évidements supplémentaires relativement
profonds sans que cela n’empéche I'extraction de la coif-
fe du manchon car lors de I'éjection, le matériau pourra
se déformer élastiquement. A titre d’exemple non limita-
tif, on a pu réaliser des évidements supplémentaires
d’environ 1mm de profondeur sans que cela ne géne
I'éjection de la coiffe du manchon. L’éjection de la coiffe
peut étre obtenue par envoi d’un jet d’air sous la coiffe.
[0018] On comprend que d’autres alternatives de réa-
lisation sont possibles pour parvenir a réaliser la coiffe
de linvention et que cette derniere peut présenter
d’autres formes et dimensions globales ou quantités, for-
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mes et dimensions de ses éléments (cannelures, renfon-
cements supplémentaires) sans sortir du cadre général
de linvention.

Revendications

1. Coiffe (1, 1’) de surbouchage cannelée, la coiffe
comportant une téte (2, 2’) a sa partie supérieure se
poursuivant vers le bas par une jupe (3, 3’) conique,
la partie cannelée de ladite coiffe comportant un en-
semble de cannelures (4, 4°) verticales et paralléles
régulierement disposées sur la circonférence de la
jupe et étendues depuis en haut sensiblement la pé-
riphérie de la téte, vers le bas, sur une hauteur dé-
terminée, les cannelures correspondant a des ren-
foncements de la jupe vers I'axe central de ladite
jupe,
caractérisée en ce qu’au moins deux cannelures
comportent chacune vers leur partie supérieure un
renfoncement supplémentaire (5, 5’) destiné a for-
mer au moins deux butés internes sur lesquelles la
téte d’'une autre coiffe emboitée dans ladite coiffe
pourra venir buter et afin que la téte de ladite coiffe
et la téte de la coiffe emboitée soient séparées d’'une
distance déterminée.

2. Coiffe selon la revendication 1, caractérisée en ce
qu’au moins trois cannelures comportent chacune
un renfoncement supplémentaire vers leur partie su-
périeure.

3. Coiffe selon la revendication 1 ou 2, caractérisée
en ce que les renfoncements supplémentaires sont
disposés le long de la circonférence de la jupe de
maniére équiangulaire.

4. Coiffe selonlarevendication 1,2 ou 3, caractérisée
en ce que chacune des cannelures comporte un
renfoncement supplémentaire vers sa partie supé-
rieure.

5. Coiffe selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisée en ce que les renfonce-
ments supplémentaires présentent a leur partie in-
férieure une base dans un plan général qui est pro-
che ou pratiquement perpendiculaire a la génératri-
ce du cone de la jupe.

6. Coiffe selon I'une quelconque des revendications 1
a4, caractérisée en ce que les renfoncements sup-
plémentaires sont sensiblement hémisphériques.

7. Coiffe selon 'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisée en ce que la coiffe com-
porte environ 20 cannelures chacune d’'une hauteur
d’environ 30mm.



10.

7 EP 1780 138 A1

Coiffe selon 'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisée en ce que la distance
déterminée entre les tétes de deux coiffes emboitées
est d’environ 8mm.

Procédé de réalisation d’une coiffe de surbouchage
cannelée, caractérisé en ce que pour obtenir la
coiffe de I'une quelconque des revendications pré-
cédentes on met en oeuvre un manchon conique
comportant un ensemble de motifs en creux paral-
leles et allongés formant des empreintes des can-
nelures et pour celles ayant un renfoncement sup-
plémentaire, I'extrémité du motif en creux correspon-
dant, vers la partie resserrée du manchon conique,
comportant un creux supplémentaire, une feuille
d’'un matériau destiné a former la coiffe étant dispo-
sée sur le manchon et une molette en matiere élas-
tomérique venant en appui contre la feuille afin d’en-
trainer une déformation de cette derniére et la for-
mation des cannelures et renfoncements supplé-
mentaires, ces derniers dans les creux supplémen-
taires.

Manchon conique pour réalisation d’'une coiffe de
surbouchage cannelée, caractérisé en ce que pour
obtenir la coiffe de I'une quelconque des revendica-
tions 1 a 8 par le procédé de la revendication 8, le
manchon conique comporte un ensemble de motifs
en creux paralléles et allongés formant des emprein-
tes de cannelures et pour celles ayant un renfonce-
ment supplémentaire, I'extrémité du motif en creux
correspondant, vers la partie resserrée du manchon
conique, comportant un creux supplémentaire
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