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Nouveau corps de boite du type dit composite et boite composite comportant ce corps.

@ L'invention concerne une boite composite, dans laquelle
les parties du corps de boite appelées 3 étre rendues soli-
daires d'une partie métallique du fond et/ou du couvercle de
ladite boite sont constituées d’'un complexe multicouche com-
prenant une pellicule métallique 2 laquelle adhére une couche
d'un adhésif tel quau moins un copolymére obtenu par poly-
mérisation d'une mono-oléfine et greffage d'un acide carboxy-
lique monoéthylénique, éventuellement en mélange avec un
second composé choisi par exemple dans le groupe compre-
nant le polyéthyléne basse densité, le polyéthyléne haute den-
sité, le polypropyléne, le polyisobutyléne, le polystyréne, les
copolyméres de I'éthyléne et de l'acide acrylique, les « paraf-
fines » et les « cires » provenant du raffinage du pétrole brut.
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Nouveau corps de boite du type dit composite et boite
composite comportant ce corps.

La présente invention concerne les boites du type dit
"ecomposite", c'est-h-dire des boites dans lesquelles le
fond et/ou le couvercle destinés & obturer de fagon étanche
le corps de la boite sont en un matériau différent de celui
dudit corps. Elle concerne plus particulieérement les boites
de ce type dont le corps est muni intérieurement d'un
polymére auquel adhdérent le fond et/ou le couvercle.

De telles boites composites sont utilisées de facon
courante dans la technique pour le conditionnement, par
exemple,de produits alimentaires.

Le corps de ces boites, dont la forme peut &tre
absolument quelconque, comporte généralement ume ossature

en carton &4 une ou plusieurs couches, habillée intérieurement

d'un complexe multicouche comprenant par exemple un papier
et/ou une pellicule métallique, une couche de colle et un
film d'un polymére tel que le polyéthyléne haute densité,

le polypropyléne, le polychlorure de vinyle, etc.. Habituelle-

ment, ce corps de boite comporte aussi un habillage externe,
sous la forme, par exemple, d'une couche externe adhérant
au carton et susceptible d'8tre décorée. Cette couche peut
étre constituée de papier ou d'un complexe papier-métal,
revétu extérieurement d*une couche pfotectrice (vernis

ou film polymdre). , /

Les fonds et les couvercles sont habituellement en
un métal tel que l'aluminium ou le fer blanc ou en un
matériau composite comprenant une couche métallique
disposée vers 1l'intérieur de la botte. Ia surface du métal
peut &tre traitée ou revétue de produits de protection
tels que des vernis époxy.

Le corps de boite, le fond et le couvercle (aprés
remplissage de la boite composite, pour ce dernier) sont
généralement assemblés par sertissage, collage et/ou
soudage. 7 ‘

Les modes de fabrication des différents constituants
de ces bottes sont bien connus dans la technique et aussi
bien les corps que les fonds et les couvercles présentent
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habituellement d'excellentes caractéristiques techniques
et, en particulier, une résistence & la corrosion
satisfaisante, lorsque lesproduits conditionnés ne sont
vas agressifs ou lorsque les conditions de conditionnement
(température et pression) ne sont pas trop astreignantes.

En revanche, lorsqu'on soumet les boites préala-
blement remplies et obturées de fagon étanche 2 des
traitements thermiques sévéres, par exemple en vue de
pasteuriser ou de stériliser le produit conditiomné, on
constate qu'il est extrémement difficile de maintenir
un assemblage satigfaisant du corps, du fond et du
couvercle. _

Pour remédier & cet inconvénient, il a déjh été
proposé de revétir la face métallique du fond et du
couvercle d'un polymére susceptible d'adhérer par thermo-
soudure, au niveau des arétes du corps de la boite,
au polymére qui forme la couche interne de celui-ci.

Cette solution nécessite de revétir les faces du
fond et/ou du couvercle, d'un polymédre,ce qui accroit le
colt de la boite.

La présente invention vise & remédier & cet inconvé-
nient en proposant une boite composite dans laquelle le
fond et le couvercle continuent & obturer de fagon
étanche dans le temps le corps de boite, méme si celle-ci
contient des produits agressifs ou si elle a été soumise
& des conditions sévires de pression et de tempdérature,
du:type de celles engendrées par un traitement de pasteu-
risation ou de stérilisation.

A cet effet, l'invention a pour objet un corps de
boite composite caractérisé en ce que ses parties
appelées & &tre rendues solidaires d'une partie métallique
du fond et/ou du couvercle de ladite boite sont constitudes
d'un complexe multicouche comprenant une pellicule métal-
lique & laquelle adhdre une couche d'un adhésif tel qu'au
moins un copolymére obtenu par polymérisation d'une mono-
oléfine et greffage d'un acide carboxylique monoéthyléni-
que, éventuellement en mélange avec un second composé
choisi par exemple dans le groupe comprenant le poly-
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éthyldne basse densité, le polyéthyline haute densité,
le polypropyléne, le polyisobutyline, le polystyrine, les
polyesters, les ecopolymeres de l'ethyléne et de l'acide
acrylique, les "paraffines” et les "eires" provenant du
raffinage du pétrole brut.

L'invention a également pour objet une bolte
composite comprenant un corps de boite dont sont rigidement
solidaires un fond et/ou un couvercle comportant une
partie métallique tournée vers l'intérieur dudit corps,
cette boite &tant caractérisée en ce que les parties dudit
corps en contact avec la partie métallique du fond et/ou
du couvercle sont constitudes d'un complexe multicouche
comprenant une pellicule métallique & laquelle adhdre
une couche d'un adhésif tel qu'au moins un copolymére
obtenu par polymérisation d'une monooléfine et greffage
d'un acide carboxylique monoéthylénique, éventuellement
en mélange avec un second composé choisi dans le groupe
comprenant le polyéthyldne, basse densité, le polyéthyleéne

~ haute densité, le po}ypropyléne, le polyisobutyléne,
le polystyrdne, les polyesters, les copolymeres de 1'éthylene

et de 1l'acide acrylique, les "parafflnes" et les "cires"
provenant du raffinage du pétrole brut, ledit film adhérant
par thermosoudage 3 la partie méballique dudit fond et/ou
dudit couvercle. : )

Dans la pratique, ledit complexe revétira avantageu-
sement toute la surface interne et/ou externe et/ou les
arétes dudit corps de boite. '

Des complexes multicouches de ce type sont bien
connus dans la technique (voir FR-A- 1 255 947 et
FR-A- 1 594 448) et la Demanderesse a elle-méme décrit
en détail leur préparation et leur application & la
réalisation de capsules de bouchage de bouteilles en
matidre plastique, notamment dans les demandes de brevet
frangais publides FR 2 386 402, 2 442 261, 2 470 002,

2 489 827 et 2 507 539 et dans la ‘demande n® 81 16315 du
26 Aolt 1981.
La monooléfine que l'on polymérise pbur réaliser le
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copolymeére constituant ladite couche ou entrant dans la
composition de celle~ci pourra &itre, par exemple, de
1'éthylene ou du propyléne, et l'acide carboxylique mono-
éthylénique que 1l'on greffe sur la polyoléfine ainsi
obtenue sera notamment l'acide acrylique ou l'acide métha-
crylique. , ,
Parmi les composés susceptibles d'étre présents avec
le copolymdre dans la couche du complexe figurent les
"paraffines" et les "cires". On rappelle que les "paraffines®
sont des mélanges d‘'hydrocarbures saturés, comportant
une structure cristalline et dont la température de fusion
est comprise entre 35°C et 66°C ; la majeure partie de
la "paraffine" est constituée par des hydrocarbures
aliphatiques saturés linéaires ; la teneur en huile est
généralement inférieure & 5 % en ﬁoids et, de préférence,
inférieure & 1 %. Les "cires" sont des mélanges d'hydro-
carbures saturés de masse moldculaires plus élevées que
la paraffine ; une cire comporte plus de molécules cycliques
et ramifides et est également plus riche en huile gue la '
paraffine ; la cire est amorphe, sa température de fusion
est comprise entre 66 et 100°C,

Comme déerit dans les brevets et demandes de brevet
cités ci-dessus, les complexes mnlticouches utilisables
dans le cadre de la présente invention peuvent étre
préparés en enduisant une pellicule métallique avec une
suspension dans un liquide organique dudit copolymére
et éventuellement dudit second composé et en éliminant
ensuite ledit liquide organigue. '

Dans le cas ol l'on utilise un film constitué simple-
ment du copolymére obtenu par'polymériéation,d'une mono-
oléfine et greffage d'un acide carboxylique monoéthylénique,
ce film pourra &tre collé sur le métal ou calandré & chaud
directement sur celui~-ci. Un tel film pourra avoir une
épaisseur d'environ 10 & 100 microns. Il pourra aussi
8tre collé sur le métal par 1l'intermédiaire d'un mélange
d'un copolymére identique et d'un second composé choisi
dans le groupe comprenant le polyéthyléne basse densité,
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le polyéthyléne haute densité, le polyisobutyldne, le
polystyrdne, les copolymdres de 1'éthyldne et de 1l'acide
acrylique, les "paraffines" et les "cires", car les
propriétés adhésives d'un tel mélange ont &té déerites par
la Demanderesse dans la demande n°® 81 16 315 précitée. ~

Dans le cas ol la couche adhésive est obtenue &
partir d'une suspension d'un copolymdre ou d'un mélange
dudit copolymére et d'un second composé, son épaisseur
pourra &tre de l'ordre de 3 & 20 microns.

Dans les deux cas indiqués ci-dessus, la couche de
polymére du complexe multicouche adhdrera directement &

la face métallique du fond et du couvercle de la bofite

b

- composite et 1'on procédera pour ce faire & un thermo-

scellage utilisant des moyens connus dans la technique (fer
chauffant, haute fréquence ou autre) pour amener la couche
de polymére & sa température de ramollissement, tout en
exercant simultanément une faible pression sur le fond et
sur le couvercle & son contact.

Le métal du fond et du couvercle sera par exemple
de 1'aluminium ou du fer blanc, enduit ou non d'un vernig
de protection. Bien entendu, le fond et le couvercle peuvent
avoir, comme le corps de boite, une structure composite
adaptée & la nature des produits & conditiomner et aux
traitements ultérieurs (pasteurisation, stérilisation ou
autre) qu'est appelée & subir la boite pleine et obturde.
On constate aux essais que la liaison entre le corps de
bofte, le fond et le couvercle, résiste parfaitement & de
tels traitements et assure une excellente etanchelté méme
4 trd®s longue échéance. ‘

Comme dans la technique antérieure, les fonds et les
couvercles peuvent &tre ou non sertis sur le corps de la
boite et ce dernier peut comporter une ossature en carton
habillée extérieurement d'une étiquette.

Les dessins annexés illustrent des formes de mise
en oeuvre de l¥invention. Sur ces dessins :

La figure 1 est une coupe du corps de la boite
composite ; '
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La figure 2 est une vue de détail & plus grande échelle
illustrant un type d'assemblage entre le corps de boite
et le fond ou le couvercle H

La figure 3 est une vue analogue & la figure 2,
illustrant un autre mode d'assemblage du corps de boite
et du fond ou du couvercle.

Le corps de boite représenté en coupe sur la figure 1
comprend une pluralité de couches adhdrant les unes aux
autres, i savoir, de 1'intérieur & 1l'extérieur :

~ une couche interne 1 d'un copolymére obtenu par
polymerisation d'une monooléfine, par exemple de 1'éthyldne,
et greffage d'un acide carboxylique monoéthylénique,
par exemple de l'acide acrylique; éventuellement en mélange
avec un second composé tel que défini ci-dessus, 1'épaisseur
et la nature précise de cette couche étant choisies en
fonction du but recherché et de la nature du produit
conditionné dans la boite composite ;

- une pellicule 2 d'aluminium, de 8 & 12 microns
d'épaisseur ,

-~ une feuille 5 de papier kraft d'une masse spécifique .
de 40 g/-m2 ; 7 o

- un ensemble 4 de deux & quatre couches de carton
dtune masse spéeifique de 300 g/m2 : ,

- une feuille 5 de papier kraft d'une masse spéeifique
de 40 & 60 g/m2 :

- une pellicule 6 d'aluminium de 8 & 9 microns
d'épaisseur ; ‘

- une couche externe 7 de vernis ou d'un film résistant
ou encore d'un copolymére de m8me type que celui de la
couche interne 1, suivant le but recherché et le mode
d'assemblage du corps de boite et du fond ou du couvercle
(voir description ci-aprds, en référence & la figure 3).

Ce corps de boite peut donc comporter un complexe
multicouche métal-copolymére aussi bien sur sa face interne
que sur sa face externe, mais,'naturellement,la structure
qui vient d'étre décrite n'est donné qu'a titre d'exemple
et n'a aucun caractére limitatif.
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I1 en est de méme pour les figures 2 et 3 qui illus-
trent un mode d'assemblage d'un corps de boite 11,
respectivement 11', et d'un couvercle métallique ou d'un
fond métallique, respectivement 12 et 12',nserti sur le
corps de boite.
o Dans le cas de la figure 2, le corps de boite 11
comporte, sur sa face interne uniquement, un complexe
multicouche dont la couche exterme 13 est constitude d'un
copolymére obtenu par polymdrisation d'une monooléfine
et greffage d'un acide carboxylique monoéthylénique,
éventuellement en mélange avec un second composé tel que
défini ci-dessus. La couche externe 13 adhdre directement,

 par exemple par thermosoudage, & la partie relevée 122

qui forme le bord du couvercle 12 serti sur le corps 11.

Dans le cas de la figure 3, le corps 11! comporte,
sur ses deux faces, un complexe multicouche dont la face
externe, respectivement 13'a, 13'b, analogue & la face 13
de la figure 2, adhdre aux deux parties i2'g, 12'h, du
couvercle qui sont serties sur le corps de boite.

Naturellement, 1'homme de 1'art pourra concevoir
bien d'autres modes d'assemblage du corps de boite selon
1ltinvention et du fond et/ou du couvercle sans sortir du
cadre de 1'invention. '
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REVENDI CATIONS

lo= Corps de bolte composite caractérisé en ce que
ses parties appelées & &tre rendues solidaires d'une
partie métallique du fond et/ou du couvercle de ladite
boite sont constitudes d'un complexe multicouche comprenant
une pellicule métallique & laquelle adhdre une couche
d'un adhésif tel gu'aun moins un copolymére obtenu par poly—
mérisation d'une monooléfine et greffage d'un acide
carboxylique monoéthylénique, éventuellement en mélange
avec un second composé choisi par exemple dans le groupe
comprenant le polyéthyldne basse densité, le polyéthyline
haute densité, le polypropyleéne, le polyisobutyline, le
polystyréne, les polyesters, les copolymires de 1'éthyléne
et de 1l'acide acrylique, les "paraffines” et les "clres"
provenant du raffinage du pétrole brut.

2.~ Corps de boite selon la revendication 1, caractérisé
en ce que ledit complexe revét toute la surface interne
et/ou externe et/ou les arétes dudit corps.

‘3.-'Corps de boite selon 1'une des revendications
1 et 2, caractérisé en ce que la monooléfine utilisde pour
la préparation de ladite couché dudit complexe multicouche
est choisie dans le groupe comprenant 1'éthyléne et le
propyléne.

4.- Corps de boilte selon l'une des revendications
1 & 3, caractérisé en ce que 1l'acide carboxylique mono-
ethylenlque utilisé pour la préparation de la couche
adhésive dudit complexe multicouche est choisi dans 1e
groupe comprenant 1l'acide acrylique et l'acide méthacrylique.

5s= Corps de boite selon l'une des revendications 1
4 4, dans lequel ladite couche adhésive dudlt complexe
multicouche est constituée uniquement dudit copolymére,
caractérisé en ce que ladite couche a une épaisseur
d'environ 10 & 100 microns. ' :

6om Corps de boite selon la revendlcation 5, caracté-
risé en ce que ladite couche adhdre au métal dudit complexe

- multicouche par 1l'intermédiaire d'un mélange d'un copolymére

identique et d'un second composé choisi dams le groupe
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comprenant le polyéthyléne basse densité, le polyéthyléne
haute densité, le polyisobutyldne, le polystyréne, les
copolyméres de 1'éthyldne et de l'acide acrylique, les
"paraffines" et les "cires". 7

Te= Corps de boite selon 1'une des revendications
1 34 4, dans lequelrla couche adhésive du complexe multicou-
che comprend ledit copolymére ou un mélange du copolymdre
et dudit second composé, caractérisé en ce que ladite couche
a une épaisseur d'environ 3 & 20 microns.

8o~ Corps de boite selon 1l'une des revendications
1 & 7, caractérisé en ce que le métal dudit complexe
multicouche est choisi dans le groupe comprenant 1l!aluminium
et le fer blanec.

9e~ Bolte composite comprenant un corps, un couvercle
et/ou un fond en contact direct par une partie metalllque
avec ledit corps, oaracterlseeen ce que ledit corps est
conforme & l'une des revendications 1 & 8 et en ce que
les parties par lesquellés il est en contact avec 1la partie
métallique dudit fond et/ou dudit couvercle sont constitudes
par ladite couche adhésive dudit complexe ‘multicouche,
ladite couche adhésive adhérant & ladite partie métallique.

10.- Boite composite selon la revendication 9,
caractérisée en ce que la partie métallique dudit fond
et/ou dudit couvercle est constituée d'alumlnlum ou de
fer blanc.

11.- Boite compositeiselon 1'une des revendications 9

et 10, caractérisée en ce que ledit fond et/ou ledit couvercle

est serti sur ledit corps.
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